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ABSTRAK 
 
Hutomo Hinawan, 2010. GAMBARAN SISTEM EMERGENCY RESPONSE 
AND PREPAREDNESS SEBAGAI LANGKAH AWAL PENGENDALIAN 
KONDISI DARURAT DI PT. POLYPET KARYA PERSADA CILEGON-
BANTEN. Program D-III Hiperkes dan Keselamatan Kerja Fakultas Kedokteran 
Universitas Sebelas Maret Surakarta. 
 
Perkembangan dunia industri, selain mampu memberikan nilai positif, 
ternyata juga mampu menyumbangkan dampak negatif bagi stabilitas keamanan, 
keselamantan dan kesehatan kerja. Di setiap tempat kerja, seringkali kita temui 
berbagai macam kondisi yang tak pernah luput dari risiko bahaya. Seiiring dengan 
itu, hal ini akan berdampak pula pada timbulnya keadaan darurat (emergency). 
Melihat adanya pengaruh dari berbagai sumber bahaya yang ada, maka PT. 
Polypet Karya Persada sebagai salah satu perusahaan yang bergerak dibidang 
industri petro kimia menyadari benar akan pentingnya penerapan sistem 
pengendalian keadaan darurat (sistem tanggap darurat) secara menyeluruh. 
Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui sistem dan kebijakan 
tanggap darurat serta bagaimana implementasi prosedur operasional tanggap 
darurat (emergency response and preparedness) PT. Polypet Karya Persada 
Metodologi penelitian ini adalah menggunakan jenis penelitian deskriptif 
yaitu menggambarkan permasalahan berdasarkan data-data yang diperoleh di 
lapangan secara sistematis, faktual dan akurat mengenai fakta-fakta, keadaan dan 
gejala kelompok tertentu. Data diperoleh dengan cara observasi, wawancara, 
buku-buku literatur referensi dan data-data perusahaan. 
Dari hasil penelitian, penulis menyimpulkan bahwa dalam implementasi 
sistem dan prosedur operasional tanggap darurat (emergency response and 
preparedness) di PT. Polypet Karya Persada telah terlaksana sesuai dengan 
kebijakan dan komitmen perusahaan tentang sistem tanggap darurat sebagai upaya 
pengendalian kondisi darurat di tempat kerja.  
 
Kata kunci : Emergency Response and Preparedness 
 Kepustakaan : 17 , 1988 – 2008 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar  Belakang  Masalah 
Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi di berbagai negara 
semakin pesat, seiring dengan perkembangan industri. Indonesia merupakan salah 
satu negara yang turut merasakan manfaat secara nyata dari perkembangan ilmu 
pengetahuan dan teknologi di era globalisasi. Berbagai pabrik dan pusat-pusat 
produksi lain jumlahnya semakin meningkat dan modern, selain itu kita juga 
merasakan kemudahan dalam berkomunikasi tanpa dibatasi jarak dan waktu untuk 
mendapatkan akses dalam mencari informasi yang kita butuhkan. Kemajuan pesat 
inilah yang apabila diterapkan dalam proses industri dengan penanganan 
manajemen yang baik serta teknologi yang tepat akan berdampak positif dan 
mempunyai nilai strategis bagi kehidupan bangsa indonesia. 
Kemajuan ilmu dan teknologi di sektor industri apabila dikelola tanpa 
disertai aspek-aspek Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) dapat menimbulkan 
dampak yang merugikan terutama bagi manusia. Undang-undang Dasar 1945 
pasal 27 ayat (2) mengamanatkan bahwa : ”setiap warga negara berhak atas 
pekerjaan dan penghidupan yang layak bagi kemanusiaan”. Tentu pekerjaan 
sebagaimana dimaksud pada ayat tersebut tidak boleh menimbulkan kesakitan dan 
kecacatan bagi pekerja, sehingga pemerintah memandang perlu untuk mengatur 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3). Adapun alasan diadakannya Keselamatan 
dan Kesehatan Kerja (K3) adalah : 
 x
 
Adapun alasan diadakannya Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) adalah : 
1. Alasan Hak Azasi Manusia   : Setiap manusia mempunyai hak azasi untuk     
hidup sehat dan selamat.            
2. Alasan Ekonomi :  Mencegah kerugian. 
3. Alasan Hukum :  Undang-undang dan Peraturan.   
Terjadinya peningkatan kecelakaan kerja di lingkungan kerja dapat terjadi 
karena adanya peralatan proses produksi yang semakin tua dan rawan kecelakaan, 
peledakan dan kebakaran. Pada saat bekerja, terjadi interaksi antara pekerja 
dengan peralatan kerja. Dalam proses interaksi ini dapat terjadi gangguan pada 
fisik pekerja atau peralatan jika tidak terdapat keserasian antara keduanya. Hal ini 
dapat disadari sehingga dalam Undang-undang No. 1 tahun 1970 Bab III Pasal 3 
ayat (1) mencantumkan keserasian antara tenaga kerja, lingkungan, cara dan 
proses kerja sebagai salah satu syarat keselamatan kerja. K3 masih dianggap 
sebagai high cost sehingga perlunya kebijakan yang lebih terarah agar tidak 
terulang kejadian kecelakaan dan bahaya industri. 
Tujuan Keselamatan dan Kesehatan Kerja tersebut menurut  Suma’mur, 
(1996) adalah : 
1. Melindungi tenaga kerja atas hak keselamatannya dalam melakukan pekerjaan 
untuk kesejahteraan hidup dan meningkatkan produksi serta produktivitas 
nasional. 
2. Menjamin keselamatan setiap orang lain yang berada di tempat kerja. 
3. Sumber produksi dipelihara dan dipergunakan secara aman dan efisien. 
 xi
Sedangkan tujuan Higiene Perusahaan dan kesehatan kerja adalah 
menciptakan tenaga kerja yang sehat dan produktif (Suma’mur 1996). 
 Sebagai  industri yang bergerak di bidang kimia yang menghasilkan PET 
(Polyethylene Terephtalate), PT. Polypet Karyapersada telah berupaya 
menerapkan usaha-usaha Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3). Hal ini terlihat 
dari adanya Kebijakan  Keselamatan dan Kesehatan Kerja, penyediaan peralatan 
perlindungan diri (APD), pelayanan kesehatan, training-training tentang  
Keselamatan dan Kesehatan Kerja serta pengelolaan lingkungan. 
 
B. Tujuan Praktek Kerja Lapangan 
 Tujuan dilaksanakannya Praktek Kerja Lapangan di  PT. Polypet 
Karyapersada adalah sebagai berikut : 
1. Mahasiswa dapat mengetahui kondisi perusahaan ; 
a. Proses produksi 
b. Faktor-faktor bahaya 
c. Potensi bahaya, dan lain-lain. 
2. Mahasiswa dapat mengetahui penerapan keselamatan kerja di PT. Polypet Karyapersada. 
3. Mahasiswa dapat mengetahui program pelayanan kesehatan kerja di                 PT. Polypet 
Karyapersada. 
4. Mahasiswa dapat mengetahui pengelolaan lingkungan yang dilakukan oleh   PT. Polypet 
Karyapersada. 
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C. Manfaat Praktek Kerja Lapangan 
Hasil dari Praktek Kerja Lapangan di  PT. Polypet Karyapersada ini 
diharapkan dapat memberi manfaat pada : 
1. Perusahaan 
a. Diharapkan dapat memberikan masukan-masukan yang bermanfaat bagi 
perusahaan terhadap upaya penanganan Keselamatan dan Kesehatan kerja 
Lingkungan Hidup ( K3LH ) sehingga dapat meminimalisasi tingkat 
kecelakaan kerja, penyakit akibat kerja dan pencemaran lingkungan. 
b. Diharapkan dapat menciptakan kerjasama yang saling menguntungkan dan 
bermanfaat antara institusi tempat magang dengan jurusan D III Hiperkes 
dan KK, FK, UNS. 
c. Diharapkan perusahaan mendapatkan alternatif calon karyawan khususnya 
di bidang K3 yang telah diketahui mutu dan kredibilitasnya. 
2. Mahasiswa 
a. Dengan kegiatan ini diharapkan dapat meningkatkan ketrampilan dan 
kemampuan mahasiswa dalam mengevaluasi kondisi tempat kerja, 
melakukan identifikasi terhadap faktor-faktor dan potensi bahaya serta 
menentukan alternativ pengendaliannya dengan mengadakan pengukuran-
pengukuran faktor fisik di tempat kerja, juga sebagai sarana menambah 
wawasan dan pengetahuan di bidang Keselamatan dan Kesehatan Kerja di 
perusahaan. 
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b. Diharapkan dapat meningkatkan kualitas kemampuan penulis dalam hal 
mendata, merencanakan koreksi dan pengendalian faktor-faktor dan 
potensi bahaya yang timbul pada proses produksi. 
c. Diharapkan dapat sebagai wahana latihan kerja bagi penulis dalam bidang 
Hiperkes dan Kesehatan Kerja. 
d. Diharapkan dapat menambah wawasan dan pengetahuan penulis dalam 
bidang K3 industri petro chemical sekaligus dapat membandingkan 
dengan teori yang telah diperoleh dari perkuliahan untuk menghasilkan 
suatu karya tulis ilmiah. 
3. Program DIII. Hiperkes dan Keselamatan Kerja 
a. Diharapkan dapat meningkatkan kemampuan dan kualitas mahasiswa 
dalam penerapan K3 di dunia kerja. 
b. Diharapkan dapat menambah referensi kepustakaan untuk perkembangan 
ilmu pengetahuan dalam bidang K3. 
 
 
BAB II 
METODE PENGAMBILAN DATA 
 
A. Sumber Data 
Proses penulisan laporan, penulis memperoleh data dengan cara : 
1. Observasi 
 xiv
Teknik pengumpulan data ini dengan pengamatan langsung terhadap 
penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) ke lapangan, dalam hal ini PT. 
Polypet Karyapersada. 
2. Wawancara 
Untuk melengkapi data yang diperoleh dari observasi, penulis mengadakan 
wawancara atau interview ini dilakukan dengan tanya jawab langsung kepada 
karyawan ataupun kepada Health Safety Environment Department yang berkaitan 
dengan masalah keselamatan dan kesehatan kerja. 
3. Kepustakaan 
Sumber data kepustakaan diperoleh penulis dengan membaca beberapa 
referensi yang menunjang laporan ini yang berasal dari perusahaan. Selain itu, 
sumber data diperoleh dengan membaca buku laporan yang ada dan dengan 
membaca buku-buku yang ada kaitannya dengan keselamatan dan kesehatan 
kerja.  
 
 
 
B. Lokasi Praktek Kerja Lapangan 
Lokasi pengambilan data dilakukan di area PT. Polypet  Karyapersada 
dengan alamat Jalan Raya Anyer Km. 121 Ciwandan, Cilegon-Banten. 
 
C. Pelaksanaan Praktek Kerja Lapangan 
Tahap pelaksanaan  dalam melakukan Praktek Kerja Lapangan meliputi : 
1. Tahap Persiapan 
Pada tahap ini diadakan : 
 xv
a. Permohonan ijin Magang di PT. Polypet Karyapersada. 
b. Membaca dan mempelajari kepustakaan yang berhubungan dengan K3 
(Keselamatan dan Kesehatan Kerja). 
2. Tahap Pelaksanaan 
Tahap pelaksanaan meliputi : 
a. Orientasi secara umum di perusahaan tempat diadakannya Praktek Kerja 
Lapangan (PKL). 
b. Observasi secara umum kondisi K3 perusahaan dan berdasarkan wawancara. 
c. Pengamatan secara langsung terhadap kondisi lingkungan perusahaan. 
d. Mengikuti program dan kegiatan yang dilakukan Departemen HSE (Health, 
Safety and Envirotment) sesuai rekomendasi dari pembimbing perusahaan. 
e. Pencarian data pelengkap melalui arsip-arsip atau dokumen perusahaan dan 
buku-buku referensi yang ada di Departemen HSE (Health, Safety and 
Envirotment) sesuai rekomendasi dari pembimbing perusahaan. 
 
3. Tahap Pengolahan Data 
Data yang diperoleh disusun sedemikian rupa sehingga dapat digunakan 
sebagai bahan penulisan laporan. 
 
BAB III 
HASIL PRAKTEK KERJA LAPANGAN 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
 xvi
PT. Polypet Karyapersada adalah  perusahaan yang bergerak dibidang 
industri petrokimia, PT. Polypet Karyapersada merupakan perusahaan penanaman 
modal dalam negeri (PMDN) tetapi efektif per tanggal 13 Juli 2001 PT. Polypet 
Karyapersada merupakan perusahaan Penanaman Modal Asing (PMA). 
PT. Polypet Karyapersada dibangun diatas lahan seluas  78.505 m2 
dengan teknologi dari Zimmer (Jerman). Awal pembangunan PT. Polypet 
Karyapersada dan dimulai dengan penandatanganan antara pihak manajemen dan 
pihak Zimmer pada tanggal 6 November 1993. Setelah kesepakatan kerjasama 
ditandatangani pada tanggal 27 April 1994 dimulai konstruksi pembangunan 
gedung. PT. Polypet Karyapersada pertama kali beroperasi pada tanggal 10 
Agustus 1995 dengan menghasilkan produk awal berupa PET (Polyethylene 
Terepthalate) dan jenis Chips Amorphous. 
PT. Polypet Karyapersada dengan sumber daya manusia yang tersedia dan 
dengan teknologi yang ada terus berusaha memproduksi untuk menghasilkan 
suatu produk yang berkualitas baik dan dapat diterima di pasaran. Kemudian pada 
tanggal 24 Agustus 1995, PT. Polypet Karyapersada menambah lagi jenis produk 
yaitu jenis Chips Cristalin dan pada tanggal 13 September 1995 menghasilkan 
suatu produk untuk bahan dasar pembuatan botol. 
Produk demi produk terus dihasilkan serta ditingkatkan baik kapasitas 
produksinya maupun mutu serta kualitasnya yang pada akhirnya tanggal 23 
Oktober 1996, PT. Polypet Karyapersada mendapatkan sertifikat untuk 
manajemen mutu yaitu ISO (International Standart Organization) 9002. 
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Produk yang dihasilkan PT. Polypet Karyapersada memproduksi barang 
setengah jadi, hasilnya dapat diolah lagi. Hasil olahan tersebut antara lain adalah : 
1. Kemasan botol plastik seperti : botol minuman, botol minyak, botol 
minuman ringan, 
2. Roll atau plastik untuk film, dan 
3. Kebutuhan industri lainnya. 
Pemasaran hasil produksi PT. Polypet Karyapersada terbagi dua yaitu 
pemasaran dalam negeri dengan prosentase sebesar 20 % dan pemasaran luar 
negeri sebesar  80 % dari total pemasaran. 
 
B. Proses Produksi 
1. Proses Produksi PET  (CH2CH2-CO2-C6H6-CO2) 
Proses pembuatan PET (Polyethylene Terepthalate) memerlukan bahan 
baku PTA (Purified Terepthalic Acid) dan Ethylene Glycol. Dalam pembuatan 
PET(CH2CH2-CO2-C6H6-CO2) di butuhkan bahan sebagai penolong yaitu : 
a. Antimony Triacetat (CoAc2) dalam bentuk padat. 
b. DEG (Diethylene Glycol) dalam bentuk cair. 
c. Phosphoric Acid (H3PO4) dalam bentuk cair. 
d. Isophtalic Purified Acid (IPA) dalam bentuk padat. 
e. Purified Terepthalic Acid (PTA) 
f. Ethylene Glicol (EG) 
g. Additive (Blue/Red Toner) 
 xviii
 Proses produksi PET (Polyethylene Terepthalate) dibagi menjadi 2 bagian 
besar yaitu Continuos Polycondensation dan Solid State Polycondensation. 
1) Continuos Polycondensation (CP) 
 Proses ini dibagi menjadi 4 tahapan yaitu : 
a) Persiapan Bahan Baku 
Dalam tahap ini bahan-bahan yang akan digunakan diatur 
perbandingannya dan dilakukan pemeriksaan kualitas, kemudian bahan-bahan 
tersebut dicampur menjadi adonan bahan. 
b) Esterifikasi 
Bahan yang telah dicampur sesuai dengan perbandingan, dilanjutkan 
dengan proses esterifikasi. Dalam esterifikasi terjadi reaksi kimia antara PTA 
(Purified Terepthalic Acid) dan EG (Ethylen Glycol) yang akan menghasilkan 
DGT (Diethylene Glycol Terephtalic) dan air, air akan terpisah dari EG dan 
terjadi reaksi polikondensasi. Proses esterifikasi ini berlangsung dalam dua 
rangkaian reaktor bertemperatur tinggi, untuk memperbesar konversi bahan baku 
menjadi ester dipergunakan media pemindahan panas. 
c) Polimerisasi 
Pra-polikondensasi lebih dahulu terjadi dalam proses esterifikasi, 
kemudian proses dilanjutkan untuk membentuk low-moleculer PET (oligomer). 
Reaksi berlangsung dalam 2 (dua) reaktor yang bertekanan rendah (vacuum) dan 
bertemperatur tinggi. EG (Ethyline Glicol) akan terpisah dari low-moleculer PET 
(-CH2CH2-CO2-C6H6-CO2-), selama proses polikondensasi berlangsung, dengan 
proses penguapan yang mempergunakan sistem vacuum EG (Ethyline Glicol) 
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akan terisolir. EG (Ethyline Glicol) yang sudah terkondensasi menjadi material 
bagi EG recovery plant. Sementara yang tidak terkondensasi akan dikeluarkan 
menggunakan blower vent system. Temperatur reaksi dikendalikan dengan 
mempergunakan media pemindahan panas. Low-moleculer PET (CH2CH2-CO2-
C6H6-CO2), (Polyethylene Terepthalate) dimasukan ke Disc Ring Reactor sebagai 
tahap polykondensasi terakhir untuk membentuk high-moleculer PET amorphus, 
sehingga dengan proses penguapan yang mempergunakan sistem vaccum maka 
EG dimasukan viskositas intrinsik menjadi 0,62 dl/gr. 
d) Pembentukan Butiran (Kristalisasi) 
Larutan polimer dengan indeks kekentalan yang tinggi tersebut dipompa 
keluar berbentuk untaian panjang. Lalu didinginkan dengan siraman air kemudian 
masuk bagian pemotongan hingga terbentuk chips (butiran panjang). Air 
dikeluarkan dengan menggunakan pengeringan menggunakan udara dari blower. 
Chips tersebut dipisahkan berdasarkan ukuran, lalu dipindahkan dengan sistem 
pneumatik ke dalam silo.  
2) Solid State Polycondensation (SSP) 
 Chips yang terbentuk dalam proses polykondensasi selanjutnya diproses 
dalam SSP, sehingga chips amorphis menjadi kristal dan viskositas intrinsik 
mencapai 0,74-0,81 serta mengurangi acetaldehyde sehingga kadarnya dalam 
chips dibawah 1 ppm. 
 Proses kristalisasi dilaksanakan dalam wadah yang digetarkan secara 
mekanik untuk mempertinggi keseragaman bentuk produk. Dari bagian  
kristalisasi produk dialirkan secara gravitasi ke dalam reaktor. Di reaktor ini chips 
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dibersihkan secara kontinyu, bertemperatur tinggi menggunakan nitrogen murni 
yang dialirkan secara berlawanan dengan chips hingga diperoleh grade PET 
(Polyethylene Terepthalate) botol resin dengan viskositas intrinsik 0,74-0,81 
dengan kandungan acetaldehyde < 1 ppm. 
  Proses pembuatan PET (Polyethylene Terepthalate) ini dilakukan di PT. 
Polypet Karyapersada. PET ini adalah biji plastik yang dapat diolah menjadi 
barang-barang plastik seperti botol minuman, botol minyak, tekstil (polyester), 
benang, ban dan lain-lain. 
 
C. Potensi Bahaya 
Potensi bahaya adalah segala sesuatu yang ada di tempat kerja yang dapat menimbulkan terjadinya suatu 
kecelakaan kerja. Potensi bahaya yang terdapat di lingkungan kerja PT. Polypet Karyapersada adalah: 
1. Kebakaran 
Potensi bahaya kebakaran dapat berasal dari penggunaan energi listrik    
bertegangan tinggi pada unit penyediaan energi, pada mesin produksi CP 
(Continuos Polycondensation), SSP (Solid State Polycondensation), Utility Area 
dan unit penyimpanan hidrogen. Selain itu  terlibatnya bahan kimia yang mudah 
terbakar, seperti paraxylene, asam asetat (Acetic Acid), EG (ethylene glycol) dan 
PTA (Purified Terepthalic Acid) membuat potensi terjadinya bahaya kebakaran 
cukup tinggi. Untuk bahan- bahan berbahaya tersebut dilakukan upaya 
pengendalian dengan penyimpanan secara tertutup, pemberian tanda/sign dan 
perusahaan melarang karyawan membawa hand phone ke dalam area pabrik 
terutama area proses produksi bertujuan agar sinyal hand phone tidak memicu 
terjadinya kebakaran. 
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Dalam usaha penanggulangan bahaya kebakaran maka di PT. Polypet 
Karyapersada, telah membentuk team penanggulangan kebakaran yang 
beranggotakan team ERT (Emergency Response Team) dan CERT (Ciwandan 
Emergency Response Team ) serta telah menyediakan alat pemadam kebakaran 
seperti fire truck, APAR, hidrant, sprinkler, dan deluge system. Selain itu juga di 
pasang alat pendeteksi dini terhadap kebakaran di setiap lokasi berupa heat, 
smoke dan flame detector. 
2. Peledakan 
Penggunaan boiler pada unit produksi panas dan penyediaan bahan bakar di PT. Polypet Karyapersada, 
berpotensi menimbulkan bahaya peledakan. Pada alat tersebut dipasang beberapa alat pengaman yang telah 
ditentukan, dan pemeriksaan atau pengecekan boiler juga dilakukan secara rutin terhadap suhu dan tekanan saat 
pengoperasian untuk mencegah kondisi berbahaya yang dapat menimbulkan peledakan. Di tambah lagi terlibatnya 
bahan kimia yang dapat meledak pada konsentrasi tertentu, seperti debu PTA (Purified Terepthalic Acid) yang dapat  
meningkatkan potensi terjadinya peledakan. 
Dalam usaha pencegahan bahaya peledakan maka di PT. Polypet Karyapersada telah dilakukan upaya 
dengan sistem operasi dan penyimpanan tertutup. Pemeriksaan atau penjagaan suhu serta tekanan selalu dilakukan 
secara rutin untuk mencegah masuknya udara atau air dari luar.  
3. Tertabrak 
       Dalam proses produksi di gunakan mesin-mesin produksi yang dalam pengoperasiannya memiliki potensi 
bahaya tertentu. Sebagian besar pengoperasian mesin dilakukan melalui control room, sehingga terjadinya kecelakaan 
kerja yang menimpa karyawan dapat diminimalkan. Sedangkan pada alat yang memerlukan peran langsung dari 
tenaga kerja, seperti pada pengoperasian automatic bagging machine di product handling terdapat potensi bahaya 
antara lain terjepit, terbentur, dan terpotong. 
 
D. Faktor Bahaya 
Faktor bahaya yang terdapat di lingkungan kerja PT. Polypet Karyapersada adalah : 
1. Faktor Kimia 
PT. Polypet Karyapersada dalam proses produksinya menghasilkan PET  
yang menggunakan bahan baku dan bahan penolong antara lain Isophtalic Acid 
(IPA), EG (ethylene glycol), Diethylene glycol ( DEG), PTA (Purified Terepthalic 
Acid), Addiitive, Phosphoric Acid yang dapat menyebabkan kebakaran, gangguan 
kesehatan dan kecelakaan. Hal ini dapat dilihat dari sifat-sifat bahan tersebut baik 
fisik maupun kimianya pada MSDS (Material Safety Data Sheet). 
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PT. Polypet Karyapersada telah menyediakan MSDS di setiap tempat 
penyimpanan bahan kimia tersebut, selain itu trainning MSDS juga diberikan 
kepada tenaga kerja yang menangani bahan kimia dan perusahaan juga 
mewajibkan pemakaian APD yang telah disediakan. Karyawan juga diwajibkan 
memakai pakaian lengan panjang agar apabila terjadi tumpahan bahan kimia tidak 
langsung mengenai kulit serta pemberian rambu-rambu/sign agar pekerja lebih 
waspada dan berhati-hati. Penyimpanan bahan berbahaya tersebut juga dilakukan 
di tempat tertutup. 
2. Faktor Fisik 
a. Panas (Thermal) 
1) Panas yang terdapat di PT. Polypet Karyapersada berupa radiasi panas 
bersumber dari HTM (Heat Transfer Media). Pada sistem HTM (Heat 
transfer Media) ini dilengkapi dengan alat yang disebut Thermal Controller 
Condensator yang berfungsi sebagai pengendali suhu dalam sistem tangki 
agar suhu yang terdapat dalam tangki tersebut tidak lebih dari 190C. 
2) Pengukuran tekanan panas sudah dilakukan secara berkala oleh Balai 
Hiperkes Jakarta  sedangkan secara internal belum dilakukan oleh PT. Polypet 
Karyapersada. Tidak bisa memunculkan data hasil pengukuran tersebut karena 
tidak diperkenankan untuk mendata. 
b. Kebisingan (Noise) 
Kebisingan disini dapat digolongkan ke dalam jenis kebisingan kontinyu  dimana 
kebisingan tersebut bersumber pada mesin-mesin produksi yang meliputi Extruder area, Bagging 
area, Chips Cutter area, Utility area, dan Product compressor. Upaya pengendalian kebisingan 
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yang dilakukan oleh PT. Polypet Karyapersada dalam rangka mengurangi akibat dari pemaparan 
kebisingan yaitu antara lain dengan cara : 
a) Kewajiban pemakaan APD yaitu ear plug dan ear muff, bagi semua tenaga 
kerja yang bekerja di daerah dengan intensitas kebisingan tinggi. 
b) Pemasangan tanda (sign) atau poster terhadap bahaya kebisingan 
c) Pemeriksaan kesehatan secara berkala. 
d) Pelaksanaan rotasi kerja. 
Sebagai bukti pengendalian kebisingan, di perusahaan telah melakukan pengukuran 
kebisingan secara berkala setiap 3 bulan sekali oleh PT. UNILAB. Berikut ini adalah hasil 
pengukuran kebisingan yang dilakukan PT. Polypet Karyapersada pada bulan 2010 dapat dilihat 
pada tabel 1.1 
Tabel 1. Data Hasil Pengukuran Kebisingan (Januari 2010). 
NO LOKASI HASIL  *) dB(A) 
WAKTU 
PAPARAN 
NAB 
(dBA) 
KET. 
 LINGKUNGAN KERJA      
1 Utility Area  81,8 8  jam 85 Tidak melebihi 
2 Product Compressor  89,9 2  jam 91 Tidak melebihi 
3 PTA Compressor  74,7 1  jam 94 Tidak melebihi 
4 Ground Flour CP  87,8 2  jam 91 Tidak melebihi 
5 Extruder  Room 101,7 1  jam 94 Melebihi NAB 
6 Chip Cutter Area Lantai 4 71,6 8  jam 85 Tidak melebihi 
7 Bagging Area 72,5 4  jam 88 Tidak melebihi 
METODE 22-3/IK/UA-0    
 
c. Penerangan (Illuminant) 
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Dalam pelaksanaan proses produksi, tenaga kerja membutuhkan 
penerangan yang cukup. Hal ini juga untuk mencegah terjadinya kecelakaan kerja, 
terutama pada pekerjaan yang di lakukan di malam hari. Pengukuran intensitas 
cahaya telah di lakukan 3 bulan sekali secara rutin oleh personil safety, dan 
pengukuran dilakukan pada waktu pagi, siang dan malam hari. Berikut hasil 
pengukuran yang dilakukan : 
Tabel 2. Data Hasil Pengukuran Penerangan (Januari, 2010) 
NO AREA  
STAND
ARD 
(LUX) 
ILLUMINANT LEVEL 
 
AVERA
GE 
 PET  1 2 3 4 5 6 7 8 9  
1 Warehouse 
Area  
100 143 135 240 380 119 685 118 200 200 246.67 
2 Bagging Area 100 65 62 77 48 84 64 355 660 1630 333 
3 Chips Cutter 
Area 
200 416 106
6 
903 956 102
5 
1725 280
0 
575
0 
3220 1984.56 
4 Paste 
Preparation 
200 300 874 525 422
0 
662 248    1138.17 
5 Laboratorium 300 135 103 245 124 120 254    163.5 
6 Office PET 300 391 59 222 170 310 500    275.34 
 
Ket : 
- Warehouse Area  :  pekerjaan agak teliti 
- Bagging Area      :  pekerjaan teliti 
- Chips Cutter Area :  pekerjaan sangat teliti 
- Paste Preparation :  pekerjaan sangat teliti 
- Lab   :  pekerjaan teliti 
- Office   :  pekerjaan teliti 
Berdasarkan Peraturan Menteri Perburuan No. 07/MEN/1964  
- pekerjaan agak teliti NABnya 200 lux 
- pekerjaan teliti NABnya 300 lux 
- pekerjaan sangat teliti NABnya 500-1000 lux. 
 
 
d. Getaran Mekanis 
Penggunaan alat bantu forklift juga dapat mengakibatkan terjadinya 
kecelakaan kerja serta penyakit akibat kerja misalnya penyakit Low Back Pain 
yang disebabkan dari getaran mekanis  forklift tetapi hal ini sudah dilakukan 
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pengendalian seperti dengan diberikan bantalan-bantalan dari busa untuk 
meminimalkan getaran yang ditimbulkan dari mesin serta melakukan pengukuran 
getaran mekanis secara berkala namun tidak diperkenankan untuk mendata karena 
menjadi dokumen rahasia perusahaan. 
 
E. Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) dan 
Sistem Manajemen Lingkungan (SML) 
Tujuan dan sasaran SMK3 agar menciptakan suatu sistem yang 
melibatkan semua unsur manajemen tenaga kerja, kondisi dan lingkungan kerja 
yang terintegrasi dalam rangka mencegah dan mengurangi kecelakaan dan 
penyakit akibat kerja. PT. Polypet Karyapersada mempunyai karyawan lebih dari 
seratus orang baik karyawan tetap maupun kontraktor serta memiliki potensi 
maupun faktor bahaya yang tinggi maka sudah seharusnya menerapakan Sistem 
Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3). Sesuai hasil audit 
eksternal yang dilakukan oleh PT. Sucofindo pada tanggal 27 sampai dengan 31 
oktober 2003, tingkat pencapaian penerapan SMK3 untuk perusahaan mencapai 
98% memenuhi persyaratan SMK3, sehingga mendapatkan Sertifikat dan Bendera 
Emas, untuk PT. Polypet Karyapersada. Dalam pembaharuan sertifikasi kedua 
oleh Sucofindo tanggal 3–7 April 2006 PT. Polypet Karyapersada masih 
mendapat sertifikat dan bendera emas dengan pencapaian 90% dari 166 kriteria 
dan  untuk resertifikasi  selanjunya telah dilaksanakan pada tanggal 22-24 April 
2009 yang dilakukan PT. Sucofindo dengan hasil mendapatkan bendera emas 
dengan pencapaian 93,37% dari 166 kriteria. 
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Selain telah memperoleh sertifikat SMK3, PT. Polypet Karyaperada juga 
pada tahun 2005  telah mendapat sertifikat untuk Sistem Manajemen Lingkungan 
(SML) sesuai standart ISO 14001. Dan pada bulan maret 2006 dilakukan audit 
eksternal oleh badan independen SGS untuk periode yang kedua, untuk 
memastikan bahwa Sistem Manajemen Lingkungan (SML) telah dilaksanakan 
sesuai  standar ISO 14001. 
1. Kebijakan K3 
 Isi dari kebijakan tersebut adalah menghindari kecelakaan atau gangguan 
bagi semua yang ada di pabrik, meyakinkan perusahaan diterima diluar, 
melakukan konservasi sumber daya alam, mencegah kebakaran dan kerusakan 
mesin dan mematuhi perundangan tentang K3LH. 
 Arahan dari kebijakan K3 tersebut adalah menghindarkan kecelakaan atau 
gangguan kesehatan karyawan, pelanggan, kontraktor, atau siapa saja yang 
mungkin terkena pengaruh operasi pabrik, meyakinkan perusahaan diterima oleh 
lingkungan sekitar, mengurangi pengaruh negatif ke lingkungan kerja, mencegah 
kebakaran dan kerusakan pada peralatan, memenuhi standar peraturan pemerintah 
dan internal yang terkait keselamatan, kesehatan kerja dan perlindungan 
lingkungan. 
 PT. Polypet telah membuat HSE policy dan disebar keseluruh tempat 
kerja. Dengan demikian diharapkan tenaga kerja memiliki kesadaran yang tinggi 
akan pentingnya pelaksanaan program K3 didalam proses bekerja. HSE policy 
merupakan dokumen  terkontrol yang selalu diperiksa dan selalu diperbaharui 
sesua perubahan yang terjadi di lingkungan kerja dalam bentuk HSE manual. 
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2. Program dari Manajemen K3 
HS & E Departemen melaksanakan program yang memegang peranan 
penting untuk merencanakan, mengelola, dan menerapkan program K3. Kegiatan 
ini akan lebih berhasil jika diikuti oleh kesadaran dan peran serta dari semua 
pihak di perusahaan. Program Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) yang 
diterapkan di lingkungan kerja PT. Polypet Karyapersada. 
 Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) mempunyai program 
antara lain : 
a. Meeting 
1. Safety & Health committee Meeting diadakan setiap 1 bulan sekali, 
2. Safety & Health Sub-Committee Meeting diadakan setiap 1 bulan sekali 
tergantung dari tiap departemen, 
3. CERT (Ciwandan Emergency Response Team)  Meeting, 
4. Safety Talk diadakan setiap1 bulan sekali, 
5. Safety Campaign Month diadakan setiap 1 tahun sekali. 
b. Inspeksi dan Pengujian Peralatan Keselamatan Kebakaran  
1. Fire Extinguishers (visual check) setiap 3 bulan sekali, 
2. Fire Pump (test run) setiap 1 mingu sekali,  
3. Fire Truck & Ambulance 1 bulan sekali 
4. Hydrant & Fire Monitor Test/cleaning  setiap 3 bulan sekali,  
5. Safety Shower Tes /cleaning  setiap 1 bulan sekali, 
6. Emergency Lamp Test setiap 3 bulan sekali,  
7. Deluge System Test setiap 6 bulan sekali, 
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8. Fire Alarm System Test setiap 1 minggu sekali pada hari kamis,  
9. Breathing Apparatus Inspection setiap 1 bulan sekali, 
10. Gas Detector, Sound Level Meter Calibration & Other Measurement 
Equipment dikaliberasi sesuai schedule 
11. Crane atau Fork Lift Inspection, 
12. FM 200 Inspection, 
13. Sanitation Inspection, 
14. Canteen Inspection, 
15. Tandu 
c. Training 
1. Safety Induction, 
2. Work Permit Training, 
3. Basic Fire Fighting Traning, 
4. First Aid Training, 
5. MSDS (Material Safety Data Sheet) training 
6. ERT (Emergency Response Team) Traning,  
7. CERT (Ciwandan Emergency Response Team) Training Drill, 
8. Evacuation Drill Fire Drill, Spill Response Drill. 
d. Audit internal 
1. Management General HSE Inspection, 
2. Work Permit & PPE Audit, 
3. OHSMS (Occupational Health Safety Management System) Internal 
Audit, 
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4. ISO 14001 Internal Audit. 
5. ISO 9001 Internal Audit. 
e. Audit eksternal 
1. Dilakukan setiap 3 tahun sekali 
2. Dilakukan oleh pihak luar biasanya dari PT. Sucofindo 
f. Kegiatan Lain 
1. Employee Medical Check Up, 
2. Rodent Control, 
3. Waste Handling. 
3. P2K3 
 PT. Polypet Karyapersada telah membentuk P2K3 atau safety & Health 
committee. Tujuan dibentuknya P2K3 yaitu untuk membantu manajemen dalam 
melaksanakan dan menangani hal-hal yang berhubungan dengan K3LH 
(Keselamatan dan Kesehatan Kerja dan Lingkungan Hidup) dan sebagai sarana 
implementasi pelaksanaan SMK3 di perusahaan dalam menghimpun dan 
mengelola data, sehingga tidak terjadi kecelakaan kerja, penyakit akibat kerja, 
kebakaran, peledakan dan pencemaran lingkungan. 
 Ada 2 (dua) jenis kepanitiaan P2K3 yaitu safety & Health committee dan 
safety & Health sub committee. Safety & Health committee adalah kepanitiaan 
yang dibentuk ditingkat perusahaan, sedangkan safety & Health sub committee 
adalah kepanitiaan yang dibentuk di tingkat departemen. Proses pelaksanakan 
tanggung jawabnya, maka safety & Health committee membuat program-program 
antara lain : 
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1. General inspeksi dan evaluasi atau audit yang dilaksanakan untuk 
mendapatkan data mengenai bahaya potensial di tempat kerja. 
2. Analisa laporan kecelakaan, hampir kecelakaan dan pencemaran lingkungan. 
3. Membuat statistik kecelakaan agar langkah perbaikan dapat diambil secara 
tepat dan cepat. 
4. Pelaporan kegiatan kepada manajemen dan Depnaker, yang dilakukan setiap 
bulan. 
5. Rapat minimal 1 bulan sekali tentang data kecelakaan, penyakit akibat kerja 
dan safety audit, personal protective equipment dan K3LH yang dihadiri 
Ganeral Manager dan semua department head. 
6. Training K3LH pada semua karyawan. 
7. Pemberian penghargaan kepada seluruh karyawan atas keberhasilan dalam 
mempertahankan angka nol (zero accident) kecelakaan dalam jangka waktu 
yang ditargetkan. 
8. Bulan gerakan K3LH, setiap tahun sesuai dengan program Depnaker pada 
bulan K3 (12 Januari-12 Februari).  
Sub safety & health committee juga memiliki program kerja tersendiri 
yang bertujuan untuk pelaksanaan program kerja dari safety & health committee : 
1. Internal inspeksi untuk menindak lanjuti hasil temuan inspeksi safety. 
2. Analisa terhadap setiap kecelakaan yang terjadi.  
3. Pelatihan yang dilakukan internal departemen. 
4. Safety talk untuk mensosialisasikan penjelasan tentang safety. 
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5. Rapat yang dilakukan tiap 1 bulan sekali yang dihadiri manager departemen 
dan anggota dari wakil tenaga kerja. 
 
F. Sistem Keselamatan Kerja 
1. Sistem Ijin Kerja 
Upaya pencegahan kecelakaan yang dilakukan PT. Polypet Karyapersada  
yaitu dengan menerapkan sistem ijin kerja. Sasaran secara umum dari sistem ijin 
kerja adalah : 
Sasaran secara umum dari sistem ijin kerja adalah : 
a. Menjamin bahwa semua langkah-langkah yang diperlukan sebelum pekerjaan 
dimulai sudah diambil untuk menyediakan lingkungan kerja yang aman. 
b. Menjamin bahwa semua personil yang terlibat di dalam pekerjaan sadar 
sepenuhnya akan potensi bahaya, sifat dari pekerjaan dan cara pelaksanaan 
pekerjaan yang aman. 
c. Melalui penerapan sasaran-sasaran di atas, pencegahan terhadap kecelakaan, 
luka-luka pada karyawan, kerusakan peralatan yang terjadi karena kebakaran 
dan atau ledakan. 
Sistem ijin kerja diberlakukan untuk seluruh karyawan dan kontraktor   
PT. Polypet Karyapersada. Dengan sistem ijin kerja semua langkah-langkah yang 
diperlukan untuk membuat lingkungan kerja aman dilakukan dengan lebih dahulu 
mempertimbangkan bahaya yang ada. Sebagai petugas yang berkompeten dalam 
mengidentifikasi bahaya Operation Department, sedangkan bagian safety atau 
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safety officer melakukan cross check apakah tindakan pengendalian bahaya sudah 
dilakukan.  
Setiap pekerjaan di PT. Polypet Karyapersada dilakukan melalui ijin kerja 
yang sesuai dengan jenis pekerjaan. 
a. Ijin kerja panas (Hot Work Permit) 
Sistem ijin kerja panas diperlukan karena bertujuan untuk melindungi 
orang dan peralatan dari api atau ledakan yang mungkin diakibatkan dari 
pekerjaan yang dilakukan di daerah berbahaya atau daerah tertentu. Sebagai APP 
dalam ijin kerja ini adalah oleh shift superintendent. 
b. Ijin kerja dingin (Cold Work Permit) 
Diperlukan untuk pekerjaan selain pekerjaan panas, antara lain pekerjaan 
yang memerlukan pemisahan peralatan dari suatu sumber tenaga, isolasi termasuk 
menutup atau membuka valve dan memasang slip plate. Untuk ijin kerja dingin 
yang bertindak  sebagai APP adalah shift supervisor. 
c. Ijin masuk ruang tertutup (Entry Work Permit) 
Diperlukan untuk masuk ruang tertutup. Dalam hal ini yang dimaksud 
ruang tertutup adalah ruang apa saja yang tertutup atau tertutup sebagian dimana 
dapat dimasuki dan ada resiko terbakar atau berbahaya terhadap kesehatan, 
misalnya vessel, reaktor dan drums boiler, ruang di bawah tanah atau lantai dasar, 
seperti pada pit, saluran, selokan dan bak yang terbuka bagian atasnya. Sebagai 
APP ijin masuk ruang tertutup adalah Operation Manager. 
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d. Ijin masuk kendaraan 
Digunakan untuk semua jenis kendaraan yang memasuki area pabrik, yang 
dibedakan menjadi dua yaitu ijin masuk kendaraan kejalan tidak terlarang dan ijin 
masuk kendaraan kejalan terlarang (retricted area). 
e. Ijin kerja penggalian (Excavation Work Permit) 
Dipakai untuk pekerjaan yang melakukan penggalian di sekitar pabrik. 
Petugas sebelum melakukan pekerjaan ini harus mengetahui skema pabrik dan 
apakah terdapat pipa di dalam tanah atau tidak. 
f. Ijin kerja untuk pekerjaan listrik (Electrical Work Permit) 
Dipakai untuk pekerjaan yang melibatkan energi listrik yang terpasang di 
pabrik. Hal ini mencakup penggantian kabel-kabel listrik bertegangan tinggi, 
perbaikan listrik dan pemasangan jaringan listrik baru.  
2. Inspeksi Keselamatan Kerja 
PT. Polypet Karyapersada telah melaksanakan inspeksi keselamatan kerja 
sebagai upaya untuk mendeteksi secara dini adanya potensi bahaya di tempat 
kerja dan segera memperbaikinya sebelum potensi bahaya tersebut menyebabkan 
suatu kecelakaan. Potensi bahaya yang dimaksud disini adalah kondisi tidak aman 
(unsafe condition), tindakan tidak aman (unsafe action) dan kebersihan 
lingkungan. 
Macam inspeksi keselamatan kerja yang dilaksanakan di PT. Polypet 
Karyapersada yaitu : 
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a. Inspeksi Peralatan Keselamatan Kerja 
Tujuan dilaksanakannya inspeksi peralatan keselamatan kerja (safety 
equipment inspection) yaitu agar peralatan keselamatan kerja selalu dalam kondisi 
siap pakai (ready to use). 
Peralatan keselamatan kerja yang ada di PT. Polypet Karyapersada yang 
diinspeksi yaitu fasilitas pemadam kebakaran (Fire extinguisher, fire alarm, fire 
detektor , fire hydrant, dsb). 
b.   Inspeksi personel  
Inspeksi terhadap personel yang ada di PT. Polypet Karyapersada 
dilaksanakan dalam bentuk inspeksi PPE. Tujuan pelaksanaan inspeksi PPE yaitu 
untuk memastikan bahwa karyawan telah menggunakan APD dengan baik dan 
benar. 
c.   Inspeksi sistem  
Inspeksi keselamatan kerja yang termasuk dalam inspeksi sistem yaitu 
work permit inspection atau disebut audit ijin kerja. Untuk memastikan bahwa 
sistem ijin kerja telah di laksanakan dengan benar maka di adakan audit ijin kerja 
satu minggu sekali. 
 d.   Inspeksi umum  
Macam–macam inspeksi umum yaitu : 
1).  Daily safety inspection  
Daily safety inspection atau inspeksi keselamatan kerja harian merupakan 
inspeksi yang dilaksanakan secara rutin oleh personel HS&E department. 
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2). Manager safety inspection  
Manager safety inspection dilakukan oleh departemen manager sebagai 
anggota safety & health committee atau P2K3. Hal-hal yang diinspeksi yaitu 
menyangkut bidang K3LH secara keseluruhan. 
3). Inspeksi kebersihan lingkungan  
Inpeksi kebersihan lingkungan bertujuan untuk menciptakan lingkungan kerja 
yang bersih dan sehat dalam rangka untuk meningkatkan derajat kesehatan 
yang setinggi-tingginya bagi tenaga kerja. 
3. Investigasi Kecelakaan 
PT. Polypet Karyapersada telah melakukan investigasi kecelakaan setiap 
terjadi kecelakaan  (accident) dan kejadian (incident) dengan tujuan untuk 
mengetahui sebab-sebab terjadinya kecelakaan. Investigasi ini dilakukan paling 
lama 3 x 24 jam dan melaporkan dalam 1 x 24 jam setelah terjadi kecelakaan atau 
kejadian. 
Investigasi kecelakaan dilakukan dengan cara pelaporan yang terbagi 
dalam 2 tahap yaitu, laporan awal (preliminary accident report) dan laporan 
lengkap (complete accident report). 
Dengan laporan tersebut akan dapat diketahui apa yang terjadi secara 
benar untuk direncanakan langkah-langkah perbaikan yang perlu diambil, agar 
kecelakaan tidak terulang kembali. Parameter yang digunakan adalah Recordable 
Accident Frequency Rate. Sebagai acuan dalam target mengurangi tingkat atau 
jumlah kecelakaan yang terjadi. 
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Setelah terjadinya kecelakaan dan dilakukan dengan adanya kerja sama 
antara tenaga kerja yang mengalami kecelakaan, supervisor atau petugas yang 
berada di lokasi kecelakaan dan petugas safety. Hasil investigasi akan dilaporkan 
ke perusahaan dan Depnaker.  
4. Rencana Tanggap Darurat 
Perencanaan untuk menghadapi keadaan darurat di area pabrik, harus di laksanakan secara cepat dan tepat. 
Rencana tanggap darurat ditujukan untuk dapat menentukan tindakan secara teratur bagi semua tenaga kerja, ketika 
pabrik dinyatakan dalam keadaan darurat, serta untuk menghimpun dan mengumpulkan tim khusus untuk mengatasi 
keadaan tersebut. 
Di PT. Polypet Karypersada telah terbentuk team khusus untuk penanganan keadaan darurat, yaitu 
Emergeny Response Team ini terdiri dari 4 team yang beranggotakan 15 orang jadi keseluruhan berjumlah 60 orang 
yang diambil dari karyawan shift yang merupakan gabungan beberapa departemen Operation, Security (HRD & GA), 
Warehouse, Maintenance dan HSE Shift. 
Untuk meningkatkan pengetahuan dan ketrampilan dari personil ERT, 
perusahaan memberikan trainning dan pelatihan untuk menghadapi keadaan 
darurat. Trainning tersebut antara lain ; 
1) Trainning emergency, diberikan agar personil ERT dapat menangani 
keadaan darurat secar cepat dan tepat. 
2) Trainning evakuasi, diberikan untuk pelatihan tindakan penyelamatan 
terhadap korban pada saat keadaan darurat. 
3) Trainning P3K, diberikan untuk tindakan pertolongan pertama bagi korban 
pada saaat keadaan darurat terjadi. 
 
Keadaan darurat yang dimaksud di PT. Polypet Karyapersada adalah 
kejadian-kejadian di bawah ini : 
a. Kebocoran uap bahan kimia yang melewati batas pabrik dimana perlu 
membunyikan alarm keadaan darurat. 
b. Kebakaran yang terjadi diarea pabrik dan memerlukan tanggap darurat 
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c. Kebakaran besar atau peledakan yang memerlukan bantuan dari luar pabrik. 
d. Keadaan darurat yang terjadi di pabrik tetangga. 
e. Ancaman bom. 
f. Bencana alam (gempa bumi, banjir, tanah longsor) 
PT. Polypet Karyapersada telah menyusun rencana tanggap darurat untuk 
mengatasi kejadian-kejadian tersebut di atas dengan mempersiapkan : 
a. Personil-personil yang bertanggung jawab untuk tugas-tugas tertentu. 
b. Fasilitas dan sarana penunjang yang memadai. 
c. Pelatihan khusus anggota (Emergency Response Team) ERT. 
d. Alat komunikasi untuk respon awal. 
e. Kerjasama dengan pihak-pihak luar. 
Untuk mengatasi keadaan darurat telah dibentuk tim khusus yaitu Emergency Renponse Team ( ERT ). 
Tim ini mempunyai jumlah personil sekitar 15 orang yang diambil dari karyawan shift yang merupakan gabungan 
dari beberapa departemen (operation, laboratorium, warehouse, maintenance, HRD & GA dan HSE). 
Untuk meningkatkan pengetahuan dan ketrampilan dari personil ERT, perusahaan memberikan training 
dan pelatihan untuk menghadapi keadaan darurat. Training tersebut antara lain : 
1)  Training evakuasi, diberikan untuk pelatihan tindakan penyelamatan terhadap korban pada saat keadaan darurat. 
2) Training P3K, diberikan untuk tindakan pertolongan pertama bagi korban saat keadaan darurat terjadi. 
3) Training MSDS, bertujuan agar personil mengenal dan mengetahui sifat dan karakteristik dari bahan kimia yang 
digunakan dalam proses produksi di PT. Polypet Karyapersada, serta mengetahui cara penggunaan, penanganan, dan 
penyimpanan secara tepat. 
4) Training pemadam kebakaran, diberikan agar personil ERT dapat melakukan tindakan penanggulangan kebakaran di 
area pabrik secara cepat dan tepat. 
5. Pengendalian Kebakaran 
Kebakaran merupakan resiko terbesar dalam kegiatan produksi yang 
menggunakan bahan-bahan kimia mudah meledak, mudah terbakar dan beracun. 
Suatu sistem pengendalian kebakaran yang baik perlu dipersiapkan untuk 
mengantisipasinya. 
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PT. Polypet Karyapersada menyediakan bermacam sarana pemadam 
kebakaran yaitu : 
a. Portable fire extinguisher ( DC, Co2, Foam ). 
b. Fixed fire protection system ( FM 200, Deluge system ). 
c. Fire alarm system ( MCP, Smoke detektor, Heat detektor, Flame detektor) 
d. Persedian air pemadam (kapasitas tangki air pemadam di Polypet 
Karyapersada adalah 2000 M3). 
e. Fire Water Pump yaitu:  Jockey, Electric, dan Engine pum. 
6. Pengamanan Pada  Peralatan 
Pencegahan kecelakaan kerja dapat dilakukan dengan pemasangan 
pengaman. Jenis pengaman tersebut antara lain:  
a.  Alat pengaman pada mesin  
Mesin yang terbuka atau berputar, sistem pengamannya yaitu dengan 
memberi penutup, pagar pengaman pada mesin. 
b.  Alat pengaman pada instalasi listrik 
Alat pengaman listrik untuk mencegah terjadinya arus pendek pada 
instalasi listrik yang dapat menyebabkan kebakaran dan ledakan. Untuk itu 
dipasang sekering dan saklar yang akan memutuskan arus secara otomatis. 
Sedangkan untuk instalasi petir digunakan sistem grounding dan bonding Cable 
untuk penyearah beda potensial yang dipasang pada bangunan-bangunan tinggi 
dan tangki-tangki penyimpanan bahan kimia berbahaya seperti acetic acid, 
paraxylene dan fuel oil. 
c. Sistem trip dan interlocks 
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Sistem ini dipasang sebagai pengaman pada peralatan-peralatan di proses 
produksi. Cara kerja dari trip dan interlocks ini adalah, suatu sistem atau peralatan 
di proses produksi akan berhenti jika ada penyimpangan kondisi yang jika terus 
berlanjut bisa mengakibatkan kecelakaan yang berakibat pada manusia, peralatan 
atau lingkungan. 
7. Penyediaan Alat Pelindung Diri 
Alat pelindung diri yang telah disiapkan oleh PT. Polypet Karyapersada adalah sebagai berikut:  
a. Pelindung Kepala 
            Pelindung kepala (safety helmet) yang dipakai di PT. Polypet Karyapersada. Ada 
pembagian warna untuk pemakaian pelindung kepala di area plant. Warna merah untuk 
departemen safety, putih untuk departemen operation, kuning untuk departemen maintenance, biru 
untuk depatemen GA dan laboratorium. 
b. Pakaian kerja 
            Pakaian kerja di bagian proses dan maintenance adalah dengan menggunakan pakaian ware 
pack. Selain itu juga terdapat pakaian khusus lainnya yaitu pakaian tahan asam yaitu pakaian yang 
khusus digunakan jika menangani zat kimia yang berupa bahan kimia yang bersifat asam dan 
korosif. Juga terdapat pakaian tahan panas atau heat resistance suit. 
c. Pelindung Kaki 
            Pelindung kaki yang digunakan di PT. Polypet Karyapersada adalah dengan menggunakan 
safety shoes dan safety boot. 
d. Pelindung Mata 
            Pelindung mata berupa safety glasses yaitu goggles, fullface, face shield yang biasanya 
digunakan untuk pekerjaan menggerinda, mengelas, menempa, menyemprot cat ataupun perbaikan 
alat lainnya yang mengandung bahan kimia. 
e. Pelindung Telinga 
 xl
 Pelindung telinga yang digunakan di PT. Polypet Karyapersada adalah ear plug dan ear 
muff yang dipakai ketika bekerja pada area yang memiliki intensitas kebisingan tinggi diatas nilai 
ambang batas yaitu pada Chips Cutter Area, Extruder,  Bagging Area, cooling tower area, blower, 
PTA charging compressor dan product air compresor. 
f. Masker 
Pelindung masker jenis dust dan gas digunakan pada saat melakukan pekerjaan dumping 
additif di bagian proses dan mengerjakan pekerjaan yang berhubungan dengan bahan kimia dan 
pekerjaan yang menghasilkan debu. 
g. Sarung Tangan 
Sarung tangan yang digunakan di PT. Polypet Karyapersada ada beberapa macam 
diantaranya adalah :  
1) Asbes glove yang digunakan untuk pekerjaan panas. 
2) Cotton glove yang digunakan untuk pekerjaan ringan dengan material kasar. 
3) Rubber glove yang digunakan untuk penanganan bahan kimia cair. 
4) Welding glove yang digunakan untuk pekerjaan mengelas. 
5) Leather hand glove yang digunakan untuk menggerinda, pada material yang bergerak. 
 
h. Sabuk Pengaman 
            Sabuk pengaman digunakan pada pekerjaan yang dilakukan di atas ketinggian lebih dari 
dua meter di atas landasan yang memungkinan terjadinya bahaya jatuh. 
Semua karyawan mendapatkan alat pelindung diri, helm, sepatu dan kaca 
mata yang wajib dipakai di area kerja (restricted area). Sedangkan alat-alat 
pelindung diri tambahan lainnya disediakan di tempat kerja yang sesuai dengan 
faktor bahaya yang ada di tempat tersebut yang disimpan di safety box. Kewajiban 
tenaga kerja adalah memakai, merawat dan memelihara alat pelindung diri yang 
telah disediakan oleh perusahaan supaya dapat berfungsi dengan baik. 
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G. Pelayanan Kesehatan Kerja 
Dalam rangka menjamin dan meningkatkan derajat kesehatan dan 
produktivitas tenaga kerja yang setinggi-tingginya maka pihak manajamen PT. 
Polypet Karyapersada memberikan berbagai pelayanan kesehatan, antara lain : 
1. Fasilitas Kesehatan 
a. Klinik 
PT. Polypet Karyapersada menyediakan sebuah ruang klinik atau ruang 
dokter di lantai 1 (satu) PT. Polypet Karyapersada. Ruang klinik tersebut terdiri 
atas ruang perawatan sekaligus ruang konsultasi, ruang penyimpanan obat dan 
kamar mandi. 
 b. Dokter 
 Dokter perusahaan yang disediakan oleh PT. Polypet Karyapersada telah 
tersertifikasi hiperkes, dokter melayani para tenaga kerja mulai jam 08.00 – 11.00 
WIB pada hari senin-kamis sedangkan pada hari jum’at dokter datang jam 13.30 -
16.00 WIB untuk melayani tenaga kerja shift sore. 
c.  Tenaga paramedis 
Tenaga medis PT. Polypet Karyapersada sebanyak 4 (lima) orang sebagai 
petugas shift. Tenaga paramedis tersebut merangkap sebagai petugas safety 
dengan mendapatkan training hiperkes sebelumnya 
2. Macam-macam Pelayanan 
Pelayanan kesehatan yang diberikan di PT. Polypet Karyapersada antara 
lain : 
 xlii
1) Pemeriksaan kesehatan sebelum kerja, pemeriksaan berkala, dan 
pemeriksaan khusus. 
2) Pembinaan dan pengawasan atas penyesuaian pekerjaan terhadap tenaga 
kerja. 
3) Pembinaan dan pengawasan terhadap lingkungan kerja. 
4) Pembinaan dan pengawasan perlengkapan sanitair. 
5) Pembinaan dan pengawasan perlengkapan untuk kesehatan tenaga kerja. 
6) Pencegahan dan pengobatan terhadap penyakit umum dan penyakit 
akibat kerja. 
7) Pertolongan Pertama Pada Kecelakaan. 
8) Pendidikan Kesehatan untuk tenaga kerja dan latihan untuk petugas 
Pertolongan Pertama Pada Kecelakaan. 
9) Memberikan nasehat mengenai perencanaan dan pembuatan tempat 
kerja, pemilihan alat pelindung diri yang diperlukan dan gizi serta 
penyelenggaraan makanan ditempat kerja. 
10) Membantu usaha rehabilitasi akibat kecelakaan atau penyakit akibat 
kerja. 
11) Pembinaan dan pengawasan terhadap tenaga kerja yang mempunyai 
kelainan tertentu dalam kesehatannya. 
12) Memberikan laporan berkala tentang Pelayanan Kesehatan Kerja kepada 
pengurus.  
3. Sistem Rujukan 
 Pada kasus-kasus yang tidak bisa ditangani oleh pihak klinik maka        PT. Polypet 
Karyapersada akan memberikan rujukan ke Rumah Sakit yang telah menandatangani kontrak kerja 
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sama dengan perusahaan. Adapun Rumah Sakit rujukan tersebut adalah : RS. Krakatau Steel, RS. 
Serang, RS. Cilegon, RS Siloam Tangerang, dan RS. Pondok Indah Jakarta dalam hal pelayanan 
kesehatan lanjutan. Hal ini dilakukan karena keterbatasan fasilitas kesehatan yang ada di 
perusahaan.  
 
H. Gizi Kerja 
1. Kantin 
Kantin dengan luas ruangan  60 m2 yang terletak di PT. Polypet 
Karyapersada dikelola oleh pihak ketiga. Ruangan kantin ber-AC, kondisi lantai, 
dinding dan langit-langit senantiasa dalam keadaan bersih. Untuk menjamin 
kebersihan pengelola kantin, maka dilakukan inspeksi tiap bulan dan pengambilan 
sampel makanan tiap hari, pengambilan sample makanan untuk disimpan di 
dalam lemari es selama 24 jam. Hal ini dilakukan setiap hari sebelum makanan 
disajikan sebagai bukti otentik apabila terjadi keracunan makanan di PT. Polypet 
Karyapersada. Tiga bulan sekali dilakukan inspeksi dapur kantin yang dilakukan 
oleh komite kantin, personel HS&E, dan HRD. 
2. Menu 
Menu makanan pada kantin PT. Polypet Karyapersada disediakan oleh 
rumah makan Sakato. Menu makanan ditentukan dari pihak pengelola kantin 
sendiri. Meskipun begitu dari pihak Departemen HS&E tetap memantau menu 
makanan yang disajikan dengan memberikan penyuluhan tentang menu dengan 
gizi yang seimbang untuk kebutuhan  sehari-hari. 
 
I.  Ergonomi 
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1. Sistem kerja 
Sistem kerja di PT. Polypet Karyapersada beroperasi  terus selama 24 jam. 
Oleh karena itu dibagi menjadi 2 sistem yaitu sistem kerja non shift  (jam 08.00–
17.00) dan shift (Shift I jam 07.00–15.00, shift II jam 15.00–23.00, shift malam 
jam 23.00–07.00). 
Masing-masing group shift bekerja sesuai dengan jadwal yang telah 
ditentukan. Ketentuan jam kerja di PT. Polypet Karyapersada, sudah sesuai 
dengan peraturan perundang-undangan ketenaga kerjaan No, 13 Tahun 2003 yang 
berlaku dimana dalam satu hari jam kerjanya selama 8 jam atau 40 jam seminggu 
dalam 5 hari kerja seminggu.  
 
 
2. Sikap kerja 
Sikap kerja yang dilakukan karyawan dalam melaksanakan tugasnya adalah dengan sikap 
kerja duduk, berdiri, bergerak, atau berpindah tempat, berada di ketinggian, mengangkat dan 
mengangkut sesuai dengan keperluan dari masing–masing pekerjaan tenaga kerja itu sendiri.  
3. Alat Angkat dan Angkut 
Alat angkat dan angkut yang digunakan sebagai alat bantu dalam 
transportasi di dalam pabrik ataupun di luar pabrik untuk mengangkut bahan baku 
dan produk, yaitu antara lain trailer, kapal laut, forklift, crane, overhead crane, 
sepeda dan hand lift. Operator yang bertugas menjalankan  pesawat angkat dan 
angkut telah mendapatkan surat ijin operasi dan sudah mengikuti pelatihan sesuai 
dengan Permenaker No. 05/MEN/1985 pasal 4.  
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J.  Manajemen Lingkungan 
1. Sistem Manajemen Lingkungan  
 PT. Polypet Karyapersada telah menerapkan Sistem Manajemen Lingkungan. Sistem ini 
bersifat sukarela tetapi karena komitmen dari manajemen perusahaan dan manfaatnya bagi 
lingkungan, maka sistem ini mulai dapat berjalan baik di PT. Polypet Karyapersada. Adapun 
manfaat yang diperoleh adalah :  
a) Perlindungan lingkungan,  
b) Mengurangi limbah–limbah yang tidak berbahaya, 
c) Mematuhi peraturan yang berlaku,  
d) Manajemen sistem yang efektif, 
e) Mengurangi kecelakaan dan menaikan kesehatan kerja, 
f) Memperbaiki hubungan dengan masyarakat  
g) Citra dan kepercayaan dari pelanggan,  
h) Perhatian dari management atas. 
2. Tahap-tahap implementasi ISO 14001 
Sebelum mendapatkan sertifikat ISO 14001 perusahaan melalui tahap-tahap di dalam 
upaya mengimplementasikan ISO 14001 di perusahaan yaitu :  
a) Komitmen dari puncak manajemen, hal ini ditandai dengan adanya kebijakan lingkungan yang 
dimiliki oleh PT. Polypet Karyapersada. 
b) Pembentukan team implementasi yang bertugas untuk menyusun dokumen, melakukan 
tinjauan lingkungan dan memfasilitasi implementasi sistem manajemen lingkungan di 
departemennya. 
c) Menyelenggarakan training tentang pengenalan ISO 14001. 
d) Mengadakan tinjauan awal lingkungan untuk menjelaskan kondisi pabrik sebelum 
implementasi ISO 14001 untuk melihat kemajuan yang didapatkan. 
e) Penyusunan dokumen yang disyaratkan dan dokumen lain yang diperlukan. 
f) Mengidentifikasi aktivitas yang dilakukan dan mengevaluasi aspek lingkungannya. 
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g) Membuat tujuan, sasaran, serta program lingkungan. 
h) Implementasi sistem manajemen lingkungan ISO 14001. 
i) Internal audit. 
j) Rapat tinjauan manajemen, dan 
k) Pengajuan sertifikasi kepada badan sertifikasi. 
 
3. Pemantauan lingkungan 
 Pemantauan lingkungan yang dilakukan oleh PT. Polypet Karyapersada 
meliputi hal-hal dibawah ini : 
a) Pemantauan limbah cair (waste water) 1 bulan sekali. 
b) Pemantauan tingkat kebisingan (noise measurement) 6 bulan sekali. 
c) Pemantauan kualitas udara (air quality) 6 bulan sekali. 
d) Pemantauan limbah padat (hazardous/solid waste) harian. 
e) Pemantauan tumpahan bahan kimia harian. 
 
BAB IV 
PEMBAHASAN 
 
A. Potensi Bahaya 
1.  Kebakaran 
Penggunaan energi listrik di unit penyediaan energi dan penggunaan bahan 
kimia mudah terbakar berpotensi menimbulkan potensi bahaya kebakaran. 
Sebagai upaya pencegahan kebakaran tersebut PT. Polypet Karyapersada telah 
menyediakan sarana pemadaman kebakaran seperti FM 200, deluge system, dan 
Fire Truck. Perusahaan juga telah membentuk unit penanggulangan kebakaran 
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yang tergabung dari beberapa departemen diantaranya operation maintenance, 
warehouse, HRD & GA dan HSE departement. Upaya pencegahan kebakaran 
tersebut telah sesuai dengan Kepmenaker No: 186/MEN/1999 pasal 2 (b) dan (d) 
yaitu ”Kewajiban mencegah, mengurangi dan memadamkan kebakaran di tempat 
kerja yang meliputi: penyediaan sarana deteksi, alarm, pemadam kebakaran, 
sarana evakuasi dan pembentukan unit penanggulangan kebakaran di tempat 
kerja”.  
Selain tersedianya sarana kebakaran dan unit penanggulangan kebakaran 
PT. Polypet Karyapersada juga melakukan pengendalian baik dari segi 
penyimpanan maupun aturan-aturan bahwa karyawan dilarang membawa hand 
phone ke area pabrik maka perusahaan sudah sesuai dengan Undang-undang No. 
01 tahun 1970 pasal 3 ayat 1 poin b yaitu “mencegah, mengurangi dan 
memadamkan kebakaran.” 
 
2.  Peledakan 
Penggunaan boiler dalam proses produksi di PT. Polypet Karyapersada telah 
mendapatkan ijin dari pihak Depnaker. 
Terlibatnya bahan kimia yang mudah meledak, dilakukan dengan sistem 
operasi dan penyimpanan tertutup. Pemerikasaan atau penjagaan suhu serta 
tekanan selalu dilakukan secara rutin untuk mencegah masuknya udara atau air 
dari luar. Dengan terdapatnya ijin dan pemeriksaan rutin terhadap penggunaan 
boiler, maka PT. Polypet Karyapersada telah memenuhi ketentuan dalam Undang-
undang Keselamatan Kerja No. 1 tahun 1970 Bab III pasal 3 bag (c) yaitu tentang 
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syarat-syarat keselamatan kerja untuk mencegah dan mengurangi bahaya 
peledakan. 
3.  Tertabrak 
Keselamatan Kerja dalam penggunaan mesin di PT Polypet Karyapersada 
telah dilakukan pengendalian seperti pembuatan Standar Operation Prosedur 
(SOP) untuk penggunaan mesin-mesin produksi, pemasangan pagar pada mesin 
(guarding machine), pemasangan lebel informasi pada area tempat  kerja, 
pengaturan letak dan jarak penempatan mesin dan atau peralatan, dilakukan rotasi 
kerja, dan pengoperasian mesin dilakukan melalui control room (DCS). 
PT. Polypet Karyapersada telah membuat Standard Operation Procedure 
(SOP) dalam menggunakan mesin-mesin produksi, sehingga potensi bahaya dapat 
diminimalkan karena dalam pembuatan Standard Operation Procedure (SOP) 
tersebut maka telah diketahui potensi bahaya dari mesin-mesin tersebut dilakukan 
Hazard Identification Risk Assesment (HIRA) terlebih dahulu, maka didapatkan 
prosedur penggunaan yang aman.  
Pemasangan pagar pada mesin (guarding machine) dilakukan oleh         
PT. Polypet Karyapersada pada keseluruhan mesin produksi. Hal ini dilaksanakan 
untuk mengurangi potensi bahaya terpotong, tergores dan terjepit diseluruh area 
mesin produksi. 
Pengoperasian melalui Control Room merupakan suatu pengendalian yang 
signifikan karena merupakan salah satu langkah pengendalian eliminasi karena 
tenaga kerja tidak langsung terpapar di area kerja.  
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Pengendalian keselamatan kerja mesin di PT. Polypet Karyapersada telah 
sesuai dengan Undang-Undang Keselamatan Kerja No: 1 tahun 1970 pasal 2 ayat 
2 yaitu Keselamatan kerja wajib ditetapkan di tempat kerja dimana dibuat, dicoba, 
dipakai dan atau dipergunakan mesin, pesawat, alat perkakas, peralatan atau 
instalasi yang berbahaya atau dapat menimbulkan kecelakaan, kebakaran atau 
peledakan.  
 
B. Faktor Bahaya 
1. Faktor Kimia 
 PT. Polypet Karyapersada dalam proses produksinya menghasilkan 
PET  (-CH2CH2-CO2-C6H6-CO2-)Menggunakan bahan baku dan bahan penolong 
yaitu antara lain: Isophtalic Purified Acid (IPA), Ethylene Glicol (EG), DEG 
(Diethylene Glycol), Purified Terepthalic Acid (PTA),  Additive (Blue/Red Toner) 
dan Phosphoric Acid (H3PO4). Bahan-bahan tersebut mempunyai potensi bahaya 
yang dapat menyebabkan kecelakaaan, kebakaran dan gangguan kesehatan. Hal 
ini dapat dilihat dari sifat-sifat bahan tersebut baik fisik maupun kimianya (dapat 
dilihat pada Material Safety Data Sheet (MSDS) dalam lampiran. 
Perusahaan juga telah menerapkan system labeling dan pemasangan 
simbol di setiap tempat penyimpanan bahan kimia.  Dengan tersedianya labelling, 
MSDS dan pemasangan simbol maka PT. Polypet Karyapersada telah 
melaksanakan peraturan yang di tetapkan dalam Keputusan Menteri Tenaga Kerja 
No. 187/MEN/1999 tentang Pengendalian Bahan Kimia di Tempat Kerja.  
2. Faktor-faktor fisik 
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Faktor-faktor bahaya yang terdapat di PT. Polypet Karyapersada selain 
berasal dari bahan baku dan bahan penolongnya juga berasal dari proses 
produksinya sendiri serta bahan sisa produksi atau limbah. Dalam proses produksi 
di PT. Polypet Karyapersada mempunyai faktor-faktor bahaya antara lain : 
a. Panas (Thermal) 
PT. Polypet Karyapersada berupa radiasi panas yang bersumber dari HTM 
(Heat Transfer Medium).Untuk penanganan panas tersebut pada sistem HTM 
(Heat transfer Media) ini dilengkapi dengan alat yang disebut Thermal Controller 
Condensator yang berfungsi sebagai pengendali suhu dalam sistem tangki agar 
suhu yang terdapat dalam tangki tersebut tidak lebih dari 190C. Di PT. Polypet 
Karyapersada belum melakukan pengukuran secara internal mengenai Indeks 
Suhu Bola Basah hal ini karena belum adanya keluhan dari pekerja mengenai 
dampak tekanan panas tersebut. Pengendalian yang dilakukan oleh PT. Polypet 
Karyapersada telah sesuai dengan Undang-undang No.1 th 1970 Bab III pasal 3 
ayat 1 poin g yaitu mencegah dan mengendalikan timbul atau menyebar luasnya 
suhu, kelembaban, debu, kotoran, asap, uap, gas, hembusan angin, cuaca, sinar 
radiasi, suara dan getaran. 
 
b. Kebisingan (Noise) 
Berdasarkan Kepmenaker No. 51/MEN/1999 tentang Nilai Ambang Batas 
Faktor Fisika di Tempat Kerja pada lampiran II mengenai Nilai Ambang Batas 
Kebisingan menyebutkan bahwa: 
- 8 jam pemajanan/hari NABnya 85 dBA 
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- 4 jam pemajanan/hari NABnya 88 dBA 
- 2 jam pemajanan/hari NABnya 91 dBA 
- 1 jam pemajanan/hari NABnya 94 dBA 
 untuk hasil pengukuran kebisingan yang dilakukan di PT. Polypet Karyapersada 
ada beberapa tempat yang sudah sesuai NAB yaitu di daerah Utility Area, Product 
Compressor, PTA Compressor, Ground Flour CP, Chips Cutter Area lantai 4 dan 
Bagging Area akan tetapi juga terdapat area yang intensitas kebisingannya belum 
sesuai ketentuan Kepmenaker No. 51/MEN/1999 yaitu pada Extruder Area (101,7 
dBA untuk pemajanan 1 jam). Maka PT. Polypet Karyapersada mewajibkan 
pekerja/karyawannya untuk memakai APD (ear plug dan ear muff) apabila 
bekerja di area yang mempunyai intensitas kebisingan tinggi. Wajib pakai ear 
plug dan ear muff tersebut merupakan sebagai tidak lanjut adanya intensitas 
(waktu paparan) yang tedak sesuai Kepmenaker No. 59/MEN/1999. Karena 
peraturan wajib pakai (ear plug dan ear muff) kadang bisa dilanggar oleh pekerja 
maka harus selalu dilakukan pengawasan salah satunya dengan inspeksi personel. 
Selain itu pengendalian yang dilakukan oleh PT. Polypet Karyapersada 
adalah dengan penanaman pepohonan yang berdaun lebar untuk meredam 
kebisingan peralatan pabrik. Pengendalian yang dilakukan oleh PT. Polypet 
Karyapersada telah sesuai dengan Undang-undang. No.1 th 1970 Bab III pasal 3 
ayat 1 point g yaitu “Mencegah dan mengendalikan timbul atau menyebar luasnya 
suhu, kelembaban, debu, kotoran, asap, gas, hembusan angin, cuaca, sinar radiasi, 
suara dan getaran”. 
c. Penerangan  (Illuminant) 
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Dari hasil pengukuran penerangan di peroleh data bahwa ada beberapa 
lokasi yang belum memenuhi standar yang ditentukan dalam Peraturan Menteri 
Perburuan No. 07/MEN/1964. Lokasi di PT. Polypet tersebut adalah Office PET 
(275.34 lux) dimana standarnya 300 lux maka perlu dilakukan perbaikan karena 
pekerjaan di office PET merupakan pekerjaan yang teliti agar terhindar dari 
kelelahan mata dan kesalahan dalam bekerja. Laboratorium PET (116.6 lux) 
dimana standarnya adalah 300 lux maka perlu dilakukan perbaikan karena 
pekerjaan Laboratorium PET merupakan pekerjaan yang teliti dan bekerja dengan 
bahan–bahan berbahaya agar terhindar dari kecelakaan yang fatal dari bahan–
bahan berbahaya tersebut. 
d. Getaran Mekanis 
Upaya pengendalian yang dilakukan perusahaan untuk meredam getaran 
pada forklift dengan memberi busa untuk mencegah terjadinya penyakit akibat 
kerja sudah sesuai dengan Undang-undang No. 01 tahun 1970 tentang 
Keselamatan Kerja dipertegas lagi pada pasal 3 ayat 1 poin g yaitu “Mencegah 
dan mengendalikan timbul atau menyebar luasnya suhu, kelembaban, debu, 
kotoran, asap, gas, hembusan angin, cuaca, sinar radiasi, suara dan getaran” dan 
poin h yaitu “Mencegah dan mengendalikan timbulnya penyakit akibat kerja 
maupun psikis, peracunan, infeksi dan penularan.” 
 
C. Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan kerja (SMK3) 
Dan Sistem Manajemen Lingkungan (SML). 
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Sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. 05/MEN/1996 Bab III 
pasal 2, disebutkan bahwa setiap tempat kerja yang mempekerjakan tenaga kerja 
sebanyak seratus orang atau lebih dan atau mengandung potensi bahaya yang 
ditimbulkan oleh karakteristik proses atau bahan produksi yang dapat 
mengakibatkan kecelakaan kerja seperti peledakan, pencemaran dan penyakit 
akibat kerja wajib menerapkan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja, maka PT. Polypet Karyapersada telah menerapkan Sistem Manajemen 
Keselamatan dan Kesehatan  karena jumlah pekerja yang lebih dari 100 dan 
sebagai hasil penerapan SMK3, pada tanggal 27 sampai 31 oktober 2003 telah 
dilaksanakan audit eksternal oleh SUCOFINDO untuk menilai keefektifan sistem 
manajemen keselamatan dan kesehatan kerja. PT. Polypet Karyapersada telah 
memenuhi 98 % dari persyaratan SMK3 dan mendapat sertifikat dan bendera 
emas. Dalam pembaharuan sertifikasi kedua oleh SUCOFINDO tanggal 3–7 April 
2006 PT. Polypet Karyapersada masih mendapat sertifikat dan bendera emas 
dengan pencapaian 93,37 % dari 166 kriteria untuk PT. Polypet Karyapersada. 
Selain telah memperoleh sertifikat SMK3, PT. Polypet Karyapersada dan 
pada tahun 2005 telah mendapat sertifikat untuk Sistem Manajemen Lingkungan 
(SML) sesuai standar ISO 14001, Surveillance Vissit  oleh badan sertifikasi SGS 
secara rutin dilaksanakan setiap 6 bulan sekali, hal ini dilakukan untuk 
memastikan SML (Sistem Manajemen Lingkungan) telah dilaksanakan sesuai 
standart ISO 14000. 
 
1. Kebijakan K3 
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Kebijakan Keselamatan dan Kesehatan Kerja di PT. Polypet Karyapersada 
sudah sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 lampiran 1 (1.3). “Kebijakan 
K3 adalah suatu pernyataan tertulis yang ditanda tangani oleh pengusaha dan atau 
pengurus yang memuat keseluruhan visi dan tinjauan perusahaan, komitmen dan 
tekad melaksanakan K3, kerangka dan program kerja yang mencakup kegiatan 
perusahaan secara menyeluruh yang bersifat umum dan atau operasional yang 
kemudian harus dijelaskan dan disebar luaskan kepada semua tenaga kerja, 
pemasok pelanggan.” 
Di PT. Polypet Karyapersada telah menetapkan HSE Policy sebagai dalam 
pelaksanaan program K3 di lingkungan kerja. HSE Policy tersebut dibuat melalui 
musyawarah dan hasilnya disebar luaskan keseluruh tenaga kerja agar mereka 
menyadari arti pentingnya pelaksanaan K3 dalam melakukan pekerjaan. Pihak 
perusahaan selalu meninjau ulang HSE Policy yang telah ada dan yang 
diperbaharui sesuai dengan perubahan yang terjadi di perusahaan.  
2. Program Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
a. Meeting 
Menurut Syukri Sahab, 1997 dalam bukunya yang berjudul “Teknik 
Manajemen Keselamatan Dan Kesehatan Kerja”  dijelaskan bahwa rapat 
bisa memberikan keuntungan ganda karena manejemen bisa mendapatkan 
informasi secara lebih mendalam sedang tenaga kerja bisa memberikan 
informasi secara langsung kepada pucuk pimpinan perusahaan, tanpa 
melalui jalur yang panjang. Rapat dilakukan sekurang-kurangnya dilakukan 
1 kali dalam sebulan. Untuk PT. Polypet Karyapersada sendiri rapat 
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dilakukan rutin tiap 1 bulan sekali maka sudah sesuai dengan ketentuan 
tersebut. 
b. Inspeksi dan Pengujian Peralatan Keselamatan Kebakaran 
Inspeksi dan pengujian peralatan keselamatan kebakaran dilakukan 
PT. Polypet Karyapersada secara rutin untuk memastikan kondisi peralatan 
bagus hal tersebut sudah sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 
Lampiran I bagian 4.1 poin c bahwa peralatan dan metode pengujian yang 
memadai harus digunakan untuk menjamin telah dipenuhinya standart 
keselamatan dan kesehatan kerja. 
c. Trainning 
Berdasarkan Permenaker No. 05/MEN/1996 Lampiran I bagian 3.1.5 
disebutkan bahwa penerapan dan pengembangan Sistem Manajemen K3 
yang efektif ditentukan oleh kompetensi kerja dan pelatihan dari setiap 
tenaga kerja di perusahaan, pelatihan merupakan salah satu alat penting 
dalam menjamin kompetensi kerja yang dibutuhkan untuk mencapai tujuan 
keselamatan kerja dan kesehatan kerja. Mengacu pada ketentuan tersebut 
maka PT. Polypet Karyapersada sudah sesuai, dapat dilihat dari berbagai 
trainning yang diselenggarakan perusahaan. 
d. Audit Internal 
PT. Polypet Karyapersada selalu menyelenggarakan audit internal 
bertujuan untuk memastikan sistem manajemen K3 sudah berjalan dengan 
baik. Hal ini sudah sesuai dengan  Permenaker No. 05/MEN/1996 Lampiran 
I bagian 4.3 dijelaskan bahwa Audit Sistem Manajemen K3 harus dilakukan 
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secara berkala untuk mengetahui sistem keefektifan penerapan sistem 
Manajemen K3. 
e. Audit Eksternal 
Audit eksternal yang sudah dilakukan oleh PT. Polypet 
Karyapersada sudah sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. 
05/MEN/1996 Bab IV pasal 5 ayat 1 yaitu “Untuk pembuktian penerapan 
Sistem Manajemen K3 perusahaan dapat melakukan audit melalui badan 
audit yang ditunjuk oleh menteri.” Dipertegas lagi pada Bab VI ayat 1 yaitu 
audit Sistem Manajemen K3 dilaksanakan sekurang-kurangnya satu kali 
dalam 3 tahun. 
f. Kegiatan Lain 
Emplooye medical Check Up yang diselenggarakan oleh PT. Polypet 
Karyapersada untuk mengetahuai kondisi kesehatan para pekerjanya. Hal 
tersebut sudah sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. 03 
/MEN/1982 tentang pelayanan kesehatan tenaga kerja. 
PT. Polypet Karyapersada juga mengadakan Rodent Control untuk 
mengendalikan/mencegah adanya binatang berbahaya masuk ke area pebrik 
seperti ular, biawak, dan lain-lain. Hal tersebut sudah sesuai dengan 
Undang-undang No. 01 tahun 1970 Bab 3 pasal 3 ayat 1 poin n yaitu 
“Mengamankan dan memperlancar pengangkutan orang, binatang, tanaman 
atau barang.” 
Selanjutnya PT. Polypet Karyapersada juga mengadakan Waste 
Handling agar tidak mencemari lingkungan di sekitar pabrik. Hal tersebut 
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sudah sesuai dengan Undang-undang No. 23 tahun 1997 pasal 6 ayat 1 
bahwa “Setiap orang berkewajiban memelihara kelestarian fungsi 
lingkungan hidup serta mencegah dan menanggulangi pencemaran 
lingkungan hidup”. 
3.  P2K3 
 PT. Polypet Karyapersada telah membentuk P2K3 atau safety & health 
comitee telah sesuai dengan UNDANG-UNDANG No. 1 tahun 1970 pasal 10 
ayat (1). ”Menteri Tenaga Kerja berwenang membentuk P2K3 guna 
memperkembangkan kerja sama, saling pengertian dan partisipasi efektif dalam 
perusahaan atau pengurus dan tenaga kerja untuk melaksanakan tugas dan 
kewajiban bersama dibidang keselamatan dan kesehatan kerja, dalam rangka 
melancarkan usaha berproduksi”.  
Dan permenaker No. 04 tahun 1987 tentang P2K3 dan tata cara 
penunjukkan ahli K3 pasal 2 ayat 1. ”Setiap tempat kerja dengan kriteria 
memperkerjakan 100 orang atau lebih pengusaha atau pengurus wajib membentuk 
P2K3”. 
  
D. Sistem Keselamatan Kerja 
1. Sistem Ijin Kerja 
PT. Polypet Karyapersada telah melaksanakan identifikasi pencegahan 
kecelakaan dengan memberlakukan sistem ijin kerja sebagai salah satu upaya 
pencegahan kecelakaan. Sistem ijin kerja adalah prosedur awal yang akan 
mengidentifikasi potensi bahaya, hal tersebut telah sesuai dengan Peraturan 
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Menteri Tenaga Kerja No. 05/MEN/1996 tentang Sistem Manajemen 
Keselamatan Kesehatan Kerja pada lampiran II bagian 6 disebutkan bahwa 
“Petugas yang berkompeten telah mengidentifikasikan bahaya yang potensial dan 
telah menilai resiko-resiko yang timbul dari suatu proses kerja”. Dan disebutkan 
pula prosedur kerja yang didokumentasikan dan jika diperlukan diterapkan suatu 
sistem ijin kerja untuk tugas-tugas yang beresiko tinggi. 
2.  Inspeksi Keselamatan Kerja 
a. Inspeksi Peralatan Keselamatan Kerja 
Inspeksi dan pengujian peralatan keselamatan kebakaran dilakukan       
PT. Polypet Karyapersada secara rutin untuk memastikan kondisi peralatan siap 
pakai/ bagus. Hal tersebut sudah sesuai dengan Permenaker No. 05/MEN/1996 
Lampiran I bagian 4.1 poin c bahwa peralatan dan metode pengujian yang 
memadai harus digunakan untuk menjamin telah dipenuhinya standart 
keselamatan dan kesehatan kerja. 
b. Inspeksi Personel 
Inspeksi personel dilakukan PT. Polypet Karyapersada untuk memastikan 
agar seluruh karyawan memakai APD dengan benar. Hal tersebut sudah sesuai 
dengan Undang-undang No. 01 tahun 1970 Bab IX pasal 13 disebutkan bahwa “ 
Barang siapa akan memasuki sesuatu tempat kerja, diwajibkan mentaati semua 
petunjuk keselamatan kerja dan memakai alat-alat perlindungan diri yang 
diwajibkan.” 
c. Inspeksi Sistem 
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Inspeksi sistem dilakukan PT. Polypet Karyapersada  untuk memantau dan 
mengevaluasi bahwa sistem ijin kerja sudah berjalan dengan baik. Hal tersebut 
sudah sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. 03/MEN/1996 pasal 4 
ayat 1 poin d yaitu “Mengukur, memantau dan mengevaluasi kinerja keselamatan 
dan kesehatan kerja serta melakukan tindakan perbaikan dan pencegahan.” 
d. Inspeksi Umum 
Inspeksi umum dilakukan PT. Polypet Karyapersada baik berupa Daily 
Safety Inspection, Manager Safety Inspection dan inspeksi kebersihan lingkungan. 
Hal tersebut sudah sesuai dengan Undang-undang No. 01 tahun 1970 Bab 3 pasal 
3 ayat 1 poin l  yaitu “menyelenggarakan kebersihan, kesehatan dan ketertiban”  
dan Undang-undang No. 23 tahun 1997 pasal 6 ayat 1 bahwa “Setiap orang 
berkewajiban memelihara kelestarian fungsi lingkungan hidup serta mencegah 
dan menanggulangi pencemaran lingkungan hidup”. 
3.  Rencana Tanggap Darurat 
Perencanaan dan persiapan menghadapi keadaan darurat di PT. Polypet 
Karyapersada meliputi pembentukan personil yang bertanggung jawab dalam 
penanggulangan keadaan darurat, penyedian fasilitas dan sarana, pelatihan dan 
kerja sama, serta telah membuat prosedur penanggulangan keadaan darurat. Hal 
ini telah sesuai kepmenaker No. 186/MEN/1999 tentang pembentukan unit 
penanggulangan kebakaran di tempat kerja. 
Personil yang bertanggung jawab dalam penanggulangan keadaan darurat 
di PT Polypet Karyapersada adalah ERT (Emergency Response Team). ERT 
dibentuk tiap shift dengan anggota dari  berbagai departemen seperti operation 
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PET, maintenance, warehouse, HRD & GA dan HS&E, dan keanggotaan dari 
ERT adalah bergilir. Setiap pekerja yang masuk ke dalam ERT akan mendapatkan 
training khusus ERT. 
Untuk penanggulangan keadaan darurat dibutuhkan fasilitas dan sarana 
yang memadai. Sarana tersebut antara lain :  
a. Fasilitas pemadam kebakaran. 
b. Sarana komunikasi . 
c. Sarana transportasi. 
d. Peralatan medis. 
e. Tempat berkumpul. 
Dengan tersedianya personil yang bertugas, fasilitas dan sarana, agar 
kegiatan menghadapi keadaan darurat terencana dan berhasil, maka PT. Polypet 
Karyapersada memberikan pelatihan penanggulangan keadaan darurat kepada 
seluruh karyawannya. Hal tersebut telah ssuai dengan kepmenaker 
No.186/MEN/1999 bab I pasal 2 ayat 2 huruf e tentang penyelenggaraan latihan 
dan gladi penanggulangan kebakaran secara berkala. Untuk mengatasi keadaan 
darurat yang besar PT. Polypet Karyapersada telah menjalin kerja sama dengan 
industri-industri kimia lainnya di kawasan Ciwandan yang tergabung dalam 
Ciwandan Emergency Response Team (CERT). Selain dengan CERT juga bekerja 
sama dengan Pemerintah Daerah Cilegon dan masyarakat sekitar perusahaan . 
4.  Pengendalian Kebakaran 
Pihak perusahaaan berusaha memberikan perlindungan bagi semua tenaga 
kerja dengan disediakannya alat-alat pemadam kebakaran. Hal ini sesuai dengan 
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Undang-Undang No.1 tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja BAB III pasal 3 
ayat (1) yaitu dengan peraturan perundangan ditetapkan syarat-syarat keselamatan 
kerja untuk  mencegah, mengurangi dan memadamkan kebakaran. Dan 
Kepmenaker No.: KEP-186/MEN/1999 pasal 2 yaitu pengurus atau pengusaha 
wajib mencegah, mengurangi dan memadamkan kebakaran, latihan 
penanggulangan kebakaran di tempat kerja. 
5.  Investigasi Kecelakaan 
PT. Polypet sudah menerapkan/melakukan investigasi kecelakaan maka 
hal tersebut sudah sesuai dengan Undang-undang No. 1 tahun 1970 pasal 11 ayat 
1 yaitu pengurus diwajibkan melaporkan tiap kecelakaan yang terjadi dalam 
tempat kerja yang dipimpinnya, pada pejabat yang ditunjuk oleh menteri tenaga 
kerja. 
6. Pengamanan Alat 
Dengan adanya pengaman yang dipasang pada alat atau mesin dan 
instalasi listrik berarti perusahaan telah menunjukan perhatiannya dengan 
mencegah dan mengurangi kecelakaan. Ini berarti PT. Polypet Karyapersada telah 
menerapkan Undang-Undang No.1 tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja BAB 
III pasal 3 ayat 1 point a yaitu syarat-syarat keselamatan kerja untuk mencegah 
dan mengurangi kecelakaan. 
7.  Alat Pelindung Diri 
Sesuai dengan Undang-Undang No.1 tahun 1970 tentang Keselamatan 
Kerja BAB III pasal 3 ayat 1 point f yaitu syarat-syarat keselamatan kerja 
memberi alat-alat perlindungan diri pada para pekerja. PT. Polypet Karyapersada 
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juga telah  memberikan alat pelindung diri  yang cukup untuk semua 
karyawannya. 
 
 
 
E.  Pelayanan Kesehatan Kerja 
1. Fasilitas Kesehatan 
a. Dokter 
Berdasarkan Permenaker Tenaga Kerja dan Transmigrasi No.Per-
01/MEN/1976 pada pasal 1 ditegaskan bahwa, “Setiap perusahaan diwajibkan 
untuk mengirim setiap dokter perusahaannya untuk mendapatkan latihan dalam 
bidang Hiperkes dan K3”. Berdasarkan ketentuan diatas, dapat dijelaskan bahwa 
PT. Polypet Karyapersada telah memenuhi ketentuan umum dan standar baku 
tentang penyediaan dan program pelatihan Hiperkes untuk dokter perusahaan. 
b. Tenaga Paramedis 
Berdasarkan Permenaker Tenaga Kerja dan Transmigrasi No.Per-
01/MEN/1979 pada pasal 1 ditegaskan bahwa, “Setiap perusahaan yang 
mempekerjakan tenaga paramedis diwajibkan untuk mengirim setiap tenaga 
tersebut untuk mendapatkan latihan dalam bidang Hiperkes dan K3”. Berdasarkan 
ketentuan diatas, dapat dijelaskan bahwa PT. Polypet Karyapersada telah 
memenuhi ketentuan umum dan standar baku tentang penyediaan dan program 
pelatihan Hiperkes untuk tenaga paramedis. 
2. Macam-macam Pelayanan 
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Berdasarkan Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. 
03/MEN/1982 tentang Pelayanan Kesehatan Kerja Menteri Tenaga Kerja dan 
Transmigrasi RI dipertegas lagi pada pasal 2 yaitu mengenai tugas pokok 
pelayanan kesehatan, dalam pasal tersebut disebutkan ada 12 macam. Hal tersebut 
sudah sesuai dengan PT. Polypet Karyapersada. 
 
3.  Sistem Rujukan 
Poliklinik PT. Polypet Karyapersada digunakan untuk memberi 
pertolongan pertama akibat kecelakaan kerja dan melayani tenaga kerja yang 
mengalami gangguan kesehatan. 
Untuk pertolongan pertama dilakukan oleh paramedis di klinik perusahaan 
dan apabila memerlukan pemeriksaan lebih lanjut bisa dilakukan oleh dokter di 
ruang dokter. Jika ada tenaga kerja yang mengalami kecelakaan dan tidak dapat 
ditangani oleh klinik dan dokter maka langsung dirujuk ke Rumah Sakit Krakatau 
Steel Cilegon, RSU Serang dan Siloam Tangerang. 
Kendaraan ambulan dalam perusahaan sangat penting sebagai sarana untuk 
menangani keadaan darurat akibat kecelakaan kerja. Mengingat hal tersebut, 
maka PT. Polypet Karyapersada memiliki satu unit mobil ambulan yang 
dilengkapi dengan kotak P3K (yang berisi obat-obatan seperti betadine, kasa 
steril, cairan infus, mitela dan lain-lain), peralatan tidak habis pakai (seperti 
tensimeter portable, section portable, oksigen cilinder set, stretcher scope, dan 
tandu). Mobil ambulan ini selalu siap dioperasikan dalam 24 jam.  
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Pelayanan kesehatan yang diberikan PT. Polypet Karyapersada dan berupa 
pelayanan pengobatan terhadap tenaga kerja yang mengalami gangguan kesehatan 
ringan dan kecelakaan kerja ringan yang terjadi di area perusahaan. Maka PT. 
Polypet Karyapersada telah sesuai dengan Permenkestrans No. 03/MEN/1982 
tentang Pelayanan Kesehatan Kerja Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi RI.  
F.  Gizi kerja 
Kualitas kesehatan seseorang sangat ditentukan oleh keadaan gizinya.  
Apabila keadaan gizinya baik maka kesehatan tenaga kerja juga baik. Hal ini akan 
menunjang produksi dan produktivitas kerja yang akhirnya meningkatkan 
produktivitas perusahaan. 
PT. Polypet Karyapersada terdapat 1 buah kantin. Pengadaan kantin 
dikelola atau ditangani sepenuhnya oleh pihak ketiga, sehingga ada kemungkinan 
gizi pada makanan tidak terkontrol sesuai menu makanan yang diberikan pihak 
perusahaan. Untuk menjamin higienis makanan yang disediakan kantin, pihak 
perusahaan perlu melakukan pengecekan dan pengontrolan dapur, menu dan 
keadaan lingkungan kantin tersebut. Setiap harinya dilakukan pengambilan 
sampel makanan untuk mengantisipasi apabila terjadi pengaduan adanya 
keracunan akibat makanan yang disediakan oleh kantin. Dalam pengadaan kantin 
tersebut maka PT. Polypet Karyapersada telah sesuai dengan  Permenakertrans 
No.03/MEN/1982 pasal 2 point I yaitu Tugas pokok pelayanan kesehatan kerja 
meliputi memberikan nasehat mengenai perencanaan dan pembuatan tempat 
kerja, pemilihan alat pelindung diri yang diperlukan dan gizi serta 
penyelenggaraan makanan di tempat kerja.  
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G.  Ergonomi 
1. Sistem Kerja  
Dengan terbaginya sistem kerja menjadi 2 bagian, yaitu shif dan daily atau 
non shift diharapkan dengan istirahat yang ada tenaga kerja dapat memulihkan 
tenaganya untuk kembali bekerja dengan nyaman. Menurut Suma’mur seorang 
bekerja secara baik pada umumnya 6-8 jam. Mempekerjakan waktu lebih dari 
kemampuan biasanya tidak disertai dengan efisiensi yang tinggi dan biasanya 
terlihat penurunan produktivitas serta kecenderungan timbulnya kelelahan, 
penyakit dan kecelakaan. Dalam satu minggu seseorang dapat bekerja dengan 
baik selama 40 jam. 
Jam kerja PT. Polypet Karyapersada telah sesuai dengan Undang-Undang 
Ketenagakerjaan No. 13 Tahun 2003 Bab X Pasal 77 bagian 2 menyatakan 
bahwa, jam kerja standart yang diperbolehkan 8 jam bekerja sehari atau 40 jam 
seminggu untuk 5 hari kerja dalam satu minggu dan 1 jam   istirahat sudah sesuai 
dengan Undang-Undang Ketenagakerjaan No. 13 Tahun 2003 Bab X Pasal 77 
bagian 2 tentang waktu kerja. 
2. Sikap Kerja 
PT. Polypet Karyapersada merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 
kimia dimana semua peralatan maupun mesin digerakkan secara otomatis, 
sehingga faktor ergonomi tidak dominan. 
Dalam melaksanakan pekerjaannya, sikap kerja para karyawan dilakukan 
dengan sikap duduk biasanya dilakukan oleh tenaga kerja office, operator di 
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control room dan driver forklift, sikap berdiri banyak dilakukan oleh sebagian 
tenaga kerja yang bekerja operator di unit Bagging. Untuk sikap bergerak atau 
berpindah tempat dilakukukan oleh tenaga kerja di plant dan unit maintenance 
shop. Untuk pekerjaan dengan sikap kerja duduk telah disediakan kursi yang 
dapat di ubah ukurannya sesuai dengan ukuran tubuh karyawan. Hal tersebut telah 
sesuai dengan  Undang-undang. No. 1 tahun 1970 pasal 3 ayat 1 point m yaitu 
memperoleh keserasian tenaga kerja, alat kerja, lingkungan cara dan proses 
kerjanya. 
 
 
3. Alat Angkat-Angkut 
Alat angkat dan alat angkut yang tersedia umumnya dapat berfungsi 
dengan  baik dan dioperasikan oleh operatornya yang sudah mempunyai  Surat 
Ijin Operasi (SIO). Penyediaan alat angkut dan alat angkut tersebut bertujuan 
untuk memudahkan tenaga kerja dalam menyelesaikan pekerjaanya. Selain itu 
juga untuk efisiensi waktu. Hal tersebut telah sesuai dengan Permenaker No. 
05/MEN/1985 pasal 4 yang menyatakan bahwa “Setiap pesawat angkat dan 
angkut harus dilayani oleh operator yang mempunyai kemampuan dan telah 
memiliki ketrampilan khusus tentang Pesawat Angkat dan Angkut”. Mesin-mesin 
dan peralatan serta alat angkat-angkut mempunyai panel control atau alat kendali 
yang letaknya sesuai dengan tenaga kerja yaitu masih dalam jangkauan tangan 
tanpa upaya berlebihan. 
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H. Manajemen Lingkungan 
1.  Implementasi ISO 14001 
Penerapan ISO 14001 di PT.Polypet Karyapersada mulai dilaksanakan, 
membuktikan bahwa perusahaan tidak hanya mementingkan kualitas produk 
tetapi juga memperhatikan lingkungan di sekitarnya. Penerapan ISO 14001 
membuktikan bahwa menajemen perusahaan mempunyai komitmen untuk 
memperhatikan lingkungan yang ada disekitarnya meskipun dalam tahap 
penerapannya membutuhkan biaya yang tidak sedikit.  
2.   Pemantauan Lingkungan 
Pemantauan lingkungan oleh PT.Polypet Karyapersada meliputi hal-hal 
berikut  ini : 
a.  Air Limbah (Waste Water) 
Untuk memantau dan mengevaluasi sistem unit pengolahan air limbah dan 
effluent yang dibuang ke laut, maka diperlukan pengambilan sampel air yang 
dilakukan setiap hari oleh operator  untuk dianalisa di laboratorium dan dilakukan 
setiap 6 bulan sekali oleh  pihak luar (eksternal). Maka hal tersebut telah sesuai 
dengan PP No. 82 tahun 2001 tentang pengelolaan kualitas air dan pengendalian 
pencemaran air. 
b.  Tingkat  Kebisingan (Noise) 
Pemantauan dan evaluasi tingkat kebisingan dilakukan 3 (tiga) bulan 
sekali oleh pihak eksternal (PT. Unilab Perdana) dengan mengikuti prosedur yang 
telah ada. Tujuan pemantauan ini untuk mengetahui tingkat kebisingan yang 
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terdapat di tempat kerja, apakah melewati nilai ambang batas atau tidak. Lokasi 
pemantauan kebisingan yaitu di dalam pabrik dan di luar pabrik. 
Tabel 4. Nilai Ambang Batas Kebisingan 
Lokasi Tingkat Kebisingan 
Daerah kerja 85 dB 
Lingkungan kegiatan industry 70 dB 
Sumber : Keputusan Menteri Tenaga Kerja No. 51/MEN/1999 tentang Nilai 
Ambang Batas (NAB) Faktor Fisika di Tempat Kerja 
Untuk data sekunder hasil pengukuran menjadi dokumen rahasia 
perusahaan jadi tidak diperkenankan untuk mendata. Namun berdasarkan tidak 
adanya keluhan lingkungan disekitar pabrik maka dapat diambil kesimpulan 
bahwa tingkat kebisingan disekitar pabrik tidak melebihi NAB. 
 
 
c.  Kualitas Udara  
Pemantauan, evaluasi serta pencegahan terjadinya pencemaran udara 
dilakukan agar pencemaran tidak melebihi nilai ambang batas maksimal yang 
diperbolehkan dibuang ke udara. Pemantauan kualitas udara dibedakan menjadi 3 
yaitu : 
1.  Udara emisi  :  Udara yang langsung keluar dari sumber 
2.  Udara ambien  :  Udara sekitar  
3. Udara lingkungan kerja     : Udara yang berada di lingkungan kerja yang dapat 
langsung terpapar kepada tenaga kerja. 
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Perusahaan melakukan pemantauan kualitas udara setiap 6 (enam) bulan 
sekali oleh laboratorium luar didampingi oleh personel HS&E department. 
Dengan adanya pemantauan tersebut maka PT. Polypet telah sesuai dengan 
Undang-undang No. 23 tahun 1997 pasal 6 ayat 1 bahwa “Setiap orang 
berkewajiban memelihara kelestarian fungsi lingkungan hidup serta mencegah 
dan menanggulangi pencemaran lingkungan hidup”. Ditegaskan lagi oleh pasal 6 
ayat 2 bahwa “Setiap orang yang melakukan usaha dan/atau kegiatan 
berkewajiban memberikan informasi yang benar dan akurat mengenai 
pengelolahan lingkungan hidup.”  
d.  Pemantauan Limbah Padat 
Pemantauan limbah padat meliputi pengumpulan, penyimpanan, 
pemakaian serta pembuangan limbah tersebut untuk mencegah limbah B3 (Bahan 
Baracun dan Berbahaya) ke lingkungan. 
1. Pengumpulan limbah 
Perusahaan mengumpulkan limbah ke  tempat-tempat atau area-area 
pengumpulan limbah yang telah ditentukan. 
2. Penyimpanan limbah 
 Kegiatan penyimpanan limbah oleh PT. Polypet Karyapersada hanya bersifat 
sementara yaitu sebelum dibuang ke pengolahan limbah khusus B3 atau 
dimanfaatkan atau dijual. 
3. Pemakaian kembali limbah. 
Perusahaan memakai limbah yang masih dapat dimanfaatkan kembali untuk 
kegiatan pabrik. 
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4. Pembuangan limbah. 
Limbah yang dikirim ke PPLI (Prasada Pramunah Limbah Industri), harus 
diberi label  dan  saat  pengangkutan  kemasan  harus   tertutup  dan  diawasi  
oleh  personel HS&E department. 
Berdasarkan pemantauan limbah padat B3 yang dilakukan oleh 
perusahaan maka perusahaan telah sesuai dengan Kepmenaker No. 
187/MEN/1999 pasal 2 bahwa “Pengusaha atau pengurus yang menggunakan, 
menyimpan, memakai, memproduksi dan mengangkut bahan kimia berbahaya di 
tempat kerja wajib mengendalikan bahan kimia berbahaya untuk mencegah 
terjadinya kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja.”  
e.  Pemantauan Tumpahan Bahan Kimia 
  Pemantauan terjadinya tumpahan bahan kimia di lokasi pabrik dilakukan 
setiap hari oleh personel operation department dan HS&E department. 
Penanganam tumpahan bahan kimia dapat dilihat dari prosedur MSDS sebagai 
acuannya, yang telah disediakan di tempat kerja. Jika terjadi tumpahan bahan 
kimia, maka yang harus dilakukan adalah  : 
1) Orang yang menemukan harus segera menangani, sesuai prosedur kemudian 
melaporkan ke atasannya dan HS & E department. 
2) Mengumpulkan bahan kimia tersebut di kemasan yang tidak bereaksi dengan 
bahan kimia tersebut dan letakkan di lokasi penyimpanan yang telah 
ditentukan. Dengan penyediaan MSDS tersebut, maka PT. Polypet 
Karyapersada telah memenuhi ketentuan kepmenaker No. 187/MEN/1999 
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pasal 3 (a) yaitu pengendalian bahan kimia berbahaya meliputi penyediaan 
lembar data keselamatan (LDKB) dan label. 
BAB V 
PENUTUP 
  
A. Kesimpulan 
Setelah melakukan pengamatan terhadap pelaksanaan aspek Keselamatan  
Kesehatan Kerja  dan Lingkungan Hidup di PT. Polypet Karyapersada dapat 
diambil kesimpulan  sebagai berikut : 
1. Potensi Bahaya dan Faktor Bahaya 
Potensi bahaya yang terdapat di PT. Polypet Karyapersada adalah 
kebakaran, peledakan dan mesin sedangkan faktor bahayanya berasal dari bahan 
baku proses produksi dan limbah telah dilakukan pengendalian sesuai dengan 
Undang-Undang Keselamatan Kerja No: 1 tahun 1970 dan Kepmenaker No: 
186/MEN/1999. 
2. SMK3 dan SML 
PT. Polypet Karyapersada telah mendapatkan bendera emas dalam 
penerapan sistem manajemen keselamatan dan kesehatan kerja untuk manajemen 
lingkungannya telah sesuai dengan ISO 14001 serta menjadi anggota Komite 
Nasional Response Care Indonesia (KNRCI). 
3. Sistem Keselamatan Kerja 
Penerapan Sistem Keselamatan dan Kesehatan Kerja di PT. Polypet 
Karyapersada dapat dilihat pada penggunaan sistem ijin kerja, inspeksi peralatan, 
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rencana tanggap darurat, pengendalian kebakaran, investigasi kecelakaan, 
pengamanan alat dan pemberian alat pelindung diri sesuai dengan Peraturan 
Menteri Tenaga Kerja No. 05/MEN/1996 Bab III pasal 2. 
4. Pelayanan kesehatan 
Pelayanan kesehatan yang diberikan di PT. Polypet Karyapersada berupa 
pemeriksaan kesehatan, pemantauan gizi kerja, penyediaan fasilitas kesehatan, 
pertolongan pertama pada kecelakaan telah memenuhi kebutuhan semua tenaga 
kerja sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja dan Transmigrasi No. 
02/MEN/1980 tentang pemeriksaan kesehatan tenaga kerja pasal 1 dan 
Permenakertrans No. 03/MEN/1982 pasal 2 point a. 
5. Gizi Kerja 
PT. Polypet Karyapersada mempunyai sebuah kantin dimana menu 
makanannya disediakan oleh Rumah Makan Sakato, untuk menjaga kebersihan 
dilakukan inspeksi sebulan sekali dan pengambilan makanan setiap hari sesuai 
dengan  Permenarkertrans No.03/MEN/1982 pasal 2 point I. 
6. Ergonomi 
Dengan dibaginya sistem kerja menjadi dua bagian yaitu shift dan non 
shoft diharapkan dengan istirahat yang ada tenaga kerja dapat memelihara 
tenaganya, alat angkat dan angkut yang tersedia umumnya dapat berfungsi dengan 
baik dan dioperasikan oleh operator yang sudah mempunyai Surat Ijin Operator 
(SIO). Dengan demikian perusahaan sudah sesuai dengan Undang-Undang 
Ketenagakerjaan No. 13 Tahun 2003 Bab X Pasal 77. 
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7. Manajemen Lingkungan 
Manajemen Lingkungan di PT. Polypet Karyapersada berupa 
implementasi ISO 14001 sedangkan pemantauan lingkungannya meliputi 
pemantauan waste water, noise, kualitas udara, pementauan limbah padat dan 
tumpahan bahan kimia telah sesuai dengan UU No. 23 tahun 1997 tentang 
pengelolaan lingkungan hidup. 
 
 
B. Saran 
Berdasarkan hasil pembahasan dan kesimpulan tentang peleksaan K3LH 
di lakukan PT. Polypet Karyapersada, penulis dapat menyampaikan saran yaitu : 
1. Dalam pemantauan lingkungan sebaiknya dilakukan sesuai jadwal dan rutin. 
2. Meningkatkan kesadaran bagi tenaga kerja dalam pemakaian PPE (Personal 
Protective Equipment) khususnya pemakaian kaca mata, ear plug, glasses dan 
dust masker pada saat melakukan pekerjaan di lapangan dengan cara 
memberikan trainning kepada pekerja. 
3. Pelaksanaan safety patrol perlu ditingkatkan agar semua area kerja dapat 
terawasi. 
4. Dilakukan pemeriksaan kesehatan kerja lebih mendalam bagi tenaga kerja 
yang mengoperasikan forklift. 
5. Terus meningkatkan program 5R oleh para tenaga kerja yang dilaksanakan 
diseluruh pabrik maupun di unit penunjang produksi agar kinerja lebih efektif. 
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6. Terus miningkatkan budaya wajib lapor near miss minimal 1 kali dalam 
sebulan agar kecelakaan kerja dapat semakin diminimalkan.  
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